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PRÉFACE. 



SI ce livre n'avait pas été journellement demandé, non* 
n'aurions jamais pensé de nous-meme à l'écrire, pénétré quff 
nous sommes de cette vérité que ce n'est pas avec un livre 
qu'on apprendra jamais à forger. Le proverbe l'a dit : 

. . . .Etc» n'est qu'en forgeant qu'on devient forgeron. 

Assurément cette souplesse , cette adresse de la main gau- 
che, celle sûreté de coup-d'œii, cette résolution prompte, ce 
tact particulier, toutes ces qualités qui font le bon forgeron, 
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sont , ou des dons naturels ou le résultat de la longue étude , 
de l'exercice de tous les jours, de l'expérience, de l'habitude , 
qui permet de faire posément un acte qui exige de la promp- 
titude : les leçons écrites n'y peuvent rien, ou du moins 
pas grand'cliose. Et pourtant, les demandes réitérées d'un 
ouvrage sur la forge prouvaient quelque chose. En y réflé- 
chissant bien , nous avons compris que dans le forgeron il y 
a deux hommes , l'homme pratique et l'homme instruit ; que 
l'homme seulement pratique devait, dans beaucoup de cir- 
constances , céder le pas a l'homme instruit et pratique, et 
que l'homme seulement instruit pouvait venir en aide à 
l'homme seulement pratique, lorsque, tous deux, ils se trou- 
vaient appelés à concourir simultanément à la même œuvre. 
En fouillant dans nos souvenirs nous nous sommes rappelé 
ce serrurier breton qui nous disait : u Pendant vingt ans je ne 
pouvais qu'avec beaucoup de peine joindre ensemble les deux 
hauts dans mon chétif établissement , et je n'ai commencé à 
prospérer et a amasser ce que je possède qu'à partir du Jour 
cùj'ai pris chez moi ce bon vieil ouvrier qui ue m'a jamais 
quitté, moi qui changeais si souvent de monde; L'aisance 
est entrée chez moi avec ce brave homme qui , je l'espère , 
restera toujours avec moi. Dès son arrivée, il a tout changé : 
ma forge , mes soufflets, il a choisi d'autre charbon; il a tout 
refait : pinces , étaux , cisailles ; il m'a fait connaître ce que 
j'ignorais, ce qu'il avait appris dans ses longs voyages. Depuis 
lui, l'ouvrage nous fondaitdans les mains, on faisait chez moi 
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en trois jours ce qui en demandait huit avant, et l'on faisait 
mieux et l'on fournissait de meilleure marchandise, car ii m'a- 
vait appris à connaître le non fer et les endroits d'où on le tire, 
et la manière de le traiter. Avec cet ouvrier instruit j'ai pu faire 
meilleur et a meilleur marche" que mes confrères. La pratique 
m'est venue en foule , j'ai agrandi mon établissement , j'ai 
pris du monde , et si je suis maintenant propriétaire et gros 
entrepreneur, c'est à l'instruction de mon ouvrier-vétéran 
que je dois ce bien-être ; aussi a-t-ii ses invalides dans ma 
maison et y est-Il autant maître que moi. » Nous nous som- 
mes dit : ne pourrions-nous pas épargner ies voyages à l'ou- 
vrier îles voyages qui ont un bon cOté, mais qui en ont troia 
ou quatre mauvais. Le bon côté , c'est l'instruction. Or, l'in- 
struction, un livre consciencieux, fait par un homme qui a 
beaucoup voyagé et beaucoup vu, peut la donner. Ce livre 
pourra tenir lieu de voyages et faire plus : il pourra donner 
le résultat des expériences des savants et des hommes riches 
qui peuvent dépéjifcr du temps et de l'argent, choses qu'un, 
ouvrier, eût-il fait plusieurs tours de France et même le tour 
de l'Europe, ne saurait rencontrer dans ses pérégrinations. 
Nous avons donc fait ce livre qui n'affranchira pas de l'obli- 
gation de pratiquer, de beaucoup pratiquer, mais qui renfer- 
mera les choses importantes a connaître pour celui qui veut 
devenir homme pratique et homme instruit a la fois , et pour 
celui qui devant par son âge ou sa position renoncer à deve- 
nir homme pratique voudra toujours être homme instruit i 
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afin de pouvoir reconnaître, apprécier et même diriger les 
hommes pratiques Cju'ii appellera à travailler sous ses ordres. 
Hous espérons que ce petit liïre, nouveau puisqu'il est le 
premier qui ait porté son titre, pourra être utile, ne fût-ce 
qu'à mettre sur la voie d'autres écrivains capables de faire 
mieux. Beaucoup de manuels , faibles lors de leur apparition, 
sont devenus de bons livres lorsque des éditions successive» 
y ont apporté des augmentations et des améliorations. 
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PREMIÈRE PARTIE. 



DISTRIBUTION DE L'ATELIER. 

Le choix de remplacement et de la disposition de l'atelier 
ne dépendent pas toujours de la volonté de celui qui veut 
établir son atelier : l'ouvrier loue une boutique, il est con- 
traint de la prendre comme on la lui donne, et de faire ses 
dispositions de manière à être gêné le moins possible. L'habi- 
tant de la ville qui est forcé par des circonstances quelcon- 
qnes à s'établir dans des étage) élevés, peut encore, par des 
moyens que nous lui indiquerons, établir ses enclumes de telle 
sorte que la pesanteur des coups de marteau ne causera aucun 
ébranlement au plancher. Nous parlerons d'abord dans la 
supposition où un amateur pourra disposer d'un local et choi- 
sira dans sa maison l'emplacement convenable. 

J'ai longtemps admiré les précautions prises par un vieil 
amateur, possesseur d'une belle fortune dont il savait faire le 
plus noble emploi. Il joignait aux douces jouissances du cœur, 
que procure la bienfaisance, celles qui raniment le corps et 
entretiennent la santé jusque dans le déclin Je la vie. Toujours 
Forgeron, 1 
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gai et dispos, il aimait, il cultivait les beaut-arts et les art* 
mécaniques. Il ne ressentait aucun des maux que la vieillesse 
amène ordinairement; plus calme que dans sa jeunesse, il 
goûtait mieux les plaisirs tranquilles auxquels il s'adonnait. 
Il ne vivait plus depuis longtemps pour l'amour ; l'ambition 
qui agite les hommes n'obtenait de lui qu'un sourire de pitié. 
Le monde me fuyait, me disait-il souvent, je n'avais plus de 
pouvoir* plus de crédit, les puissances du jour s'étaient renou- 
velées ; j'ai quitté le monde , je me suis enfermé cbez moi, je 
me suis fait un univers qui suffit à ma vie morale. J'ai rap- 
pelé les talents que j'avais cultivés dans ma jeunesse. Voyez 
ce belvédère qui domine ma maison, c'est là que je passe 



des heures, ta palette à la main.. .je crai 




teintes que je devine, ou dont je me i 


appelle, ont un attrait 


charmant pour mes yeux affaiblis... je 


ride mon violon dans 


cet autre endroit... La nuit, j'observe 


le ciel à l'aide de ce té- 


lescope que vous voyez braqué sur m< 


>u toit... Ce jardin qui 


récria votre vue, c'est moi qui le cultive 


i en grande partie... ces 


conduits pour les eaux, ces treillages, 


ces berceaux, je les ai 


façonnés moi- mêmes. Et comme je lu 


i témoignais mon élan— 


nement: Venez voir, me dit-il, connu 


sut j'ai su m'y prendre 


pour me reudre ce travail facile : vene 


s voir mon lieu de plai- 


saoce, mon gymnase, le lieu où je p 


asse les plus doux tno - 



menu. Il me conduisit au nord de son jardin dans un endroit 
environné d'arbres touffus qui en dérobaient la vue ; là je vis. 
la boutique du menuisier et du treillageur ; à côté, était la 
forge, et au-dewns, l'atelier du tourneur. Un seul objet doit 
nous occuper : c'est la forge modèle qu'avait construite notre 
amateur; c'est d'elle seule dont je donnerai la description à 
mes lecteurs. ' • " : 

Elle différait des forges ordinaires en ce qu'elle était con- 
struite au milieu de l'atelier; la partie inférieure faite en bri- 
ques et de forme circulaire s'élevait sur un soubassement 
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DISTRIBUTION DE LÀTEMER. 3 

fait avec de larges pierres carrées à demi-noyées dans le sol. 
On avait réservé dans ce bâtis de brique» une espèce de four 
destiné à contenir le charbon, les outils, les pioces, les bro- 
ches et autres ustensiles. Le bâtis circulaire en briques était 
couronné par un vaste tablier en lôle forte, renforcée sur ses 
bords relevés d'une tringle de fer circulaire, sur laquelle était 
repliée la tôle. Ce tablier dépassant le bâtis de 3 décimètres 
environ était supporté par des poteaux en fer. forgé, scellé» 
dans le corps du bâtis. 

Au centre du tablier s'élevait de o m ,i5 (9 à 10 pouces) la 
contre-foyer bâti en briques à plat , servant d'appui aux 
deux foyers opposés. Le garde-fumée que l'on nomme le ven- 
tait ou vulgairement la hotte, affectait la forme d'un vaste 
entonnoir de tùie renversé, se terminant par un tuyau coudé 
qui faisait passer au dehors la fumée et la vapeur du char- 
boa. Deux soufflets de dimension moyenne alimentaient le» 
deux foyers. Cette forge avait cela de commode qu'on pouvait 
tourner tout autour et forger deux personnes à la fois sans 
risque de se rencontrer et de se gêner, l'un l'autre; mai» 
c'est particulièrement sous le rapport de l'élégance qu'elle 
attira mon attention. 

La figure d'ensemble i re représente cette forge. 

A est le soubassement, B le bâtis qu'on peut faire rond ou 
octogone, C le tablier de tôle, il doit faire la cuvette et re- 
lever de 17 à 54 millimètres (1 à 1 pouces) par le bord , afin 
de contenir le fraisil. D est le contre-foyer dans l'intérieur 
duquel sont placées les tuyères et l'extrémité des tuyaux con- 
ducteurs du venl. E est la hotte, elle peut être suspendue a» 
plafond par des tringles, ou bien appuyée par des supports 
scellés en terre. Celte boite peut être faite en plâtre comme 
les ventaux de cheminées, on la ferait alors carrée. F. est la 
gros tuyau qui reçoit la fumée et la conduit dehors. G sont 
les brouloires opérant 'levier et faisant mouvoir les soufflet» 
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qui sont supporté par les Jeux traverses H scellées dan) le 
plafond. 

Cette disposition de la forge est peu usitée, on place plus 
ordinairement les foyers adossés contre un gros mur au-des- 
sous d'un corps de cheminée dans lequel s'enlève la fumée. 
Dans tous les cas, lorsqu'on pourra choisir, il faudra faire 
en sorte d'avoir le jour en face on à droite, afin qu'il puisse 
éclairer la pièce qu'on forge. L'endroit où est placé l'enclume 
doit être solide, et l'un doit éviter de la placer au-dessus de 
la voûte d'une cave; la même observation doit s'appliquer au 
scellement du billot qui soutient l'étau à chaud: il doit être 
situé près de la forge, afin qu'on puisse y placer sans retard 
le fer qu'il est destin* à maintenir. 

L'établi des limeurs sera placé devant la fenêtre etfiié dans 
le raur avec des scellements.— Nous reviendrons sur la dispo- 
li (ion de l'atelier en parlant des ustensiles qui le garnissent. 
Principaux outils et ustensiles : 
i° Une forge et ses' accessoires; 
2° Une enclume, une bigorne; 
3" Des marteaifx de différentes grandeurs; 
4° Des pinces à forger — des calibres; 
5° Broches pour attiser le feu — tisonniers; 
6" Une main de fer pour prendre le charbon; 
7" Un baquet plein d'eau et un balai ; 
8° Diverses étampes, une ckmlière; 
g° Un gros éiau destiné à la forge ; 
io" Va établi de serrurier; 
n° Uoétauà limer; 
ii D Un était à maiu ; 
i3" Une pince à.chaofreiner ; 
i4" Des limes; 

j5° Des filières avec leurs tarauds et leurs tource-à-gauche; 
16° Uue scie à refendre et à dossière; 
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17° Des burin*. * ( 

18° Un vilebrequin avec ses mêcbes et tourne-vis ; 
19° Uu étrier; 

ao° Des forets, porte-forets, consciences, etc.; 
2i° Des creusets et boite à tremper; 
11» Une clef anglaise et à goujon. 

LA FORGE. . 

La forge se compose de deui parties distinctes, le batii et la 
soufflet, nous commencerons par le bâtis, 

■ g 1 er . BATIS DE LA FORGB. 

Ce qui vient d'être dit sur la manière dont le vieil amateur 
avait construit sa forge ne saurait suffire à la plupart des 
lecteurs, et nous devons entrer dans de plus amples détail». 
On voit quelques forges dont les bâtis sont en bois sans qu'il 
en résulte d'inconvénients ; je ne conseille pourtant pas cette 
économie. La chaleur du feu fait resserrer les bois qui se dis- 
joignent, et la forge ne dure pas aussi longtemps. Le bâtis 
doit être en fer : lors donc que, par la forme qu'on voudra 
donner à une forge, on jugera nécessaire de faire uu bâtis, 
mon avis est qu'on devra l'établir en métal; mais dans tes for- 
ges où l'on ne fait point de bâtis, on construit le plein lia. 
foyer en briques assemblées avec du plâtre, ou bien avec de la 
chaux et du ciment. Beaucoup de forgerons ne construisent 
pas tout leur bâtis en briques; ils se contentent d'en renforcer 
les coins et d'ea garnir le cintre, remplissant l'intérieur 
avec des gravois, du plâtre ou de la terre à poêle. Les briques 
se posent à plat et l'on suit pour leur superposition l'ordra 
indiqué dans la fig. », représentant le plan d'une forge ordi- 
naire. Les deux rangées de briques A A indiquent les assises 
de la voûte, et les lignes ponctuées, les briques de la seconde 
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rangée. Dans ce cas il faut couper un* brique en deux pour 
mettre à l'aplomb par devant, à moins qu'on ne veuille lais- 
ser passer des demi-briques, ce que je na conseille pas encore, 
bien que j'aie vu un forgeron, qui avait construit son bâtis de 
la sorte, prétendant que tes interstices des briques lui servaient 
à déposerune infinité d'objets qu'il n'aurait su où placer sans 
cela. On peut aussi ajouter des briques en travers et en retour 
d'équerre, ce qui fait très-bien et consolide le devant. 

A mesure que les briques s'empileront, en suivant toujours 
l'ordre marqué dans le plan, fig. », et en alternant, on rem- 
plira l'espace vide B avec de la terre glaise faiblement délayée 
dans laquelle on mêlera des pierres, des gravois et plâ- 
tras, en ayant soin d'égaliser autant que possible tes faces exté- 
rieures ecc, que l'on peut enduire de plâtre à l'extérieur en In 
supportant avec des planches placées verticalement que l'on 
ôte ensuite lorsque le plâtre est pris. Pour former le cintra 
on se servira de demi-cercles sur lesquels on posera quel- 
ques laites qu'on aura soin de retirer à mesure que la voûte 
s'arrondira. Cette voûte faite en briques et en plâtrtî étant 
terminée, ainsi que l'indique l'élévation, fig. 3, on la recou- 
vrira de mortier jusqu'à la hauteur des piles, et l'on posera 
un lit de briques sur le tout. Quelques personnes consoli- 
dent ce couronnement par une bande de fer scellée dans le 
gros mur aux points D D, fig. a. 

C'est ainsi que se fait le bâtis de la forge. L'arcade que l'on 
voit dans l'élévation, fig. 3, sert à contenir une certaine pro- 
vision de charbon de terre; et si l'on veut, ainsi que la figure 
le représente, le baquet ou l'auge en pierre dans lesquels on 
met l'eau nécessaire aux besoins de la forge. 

Si cependant la forge était destinée à. servir souvent et à 
être fortement chauffée, il ne serait pas prudent de mettre du 
combustible sous cette arcade. Dans ce cas on perce la paillasse 
(le recouvrement du bâ lis), près le contre-foyer, d'un trou assess 
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grand pour livrer passage au mâchefer qu'on extrait du feu 
avec le tisonnier, el qu'on fait tomber parce Irou dans le fond 
de l'arcade où il s'amasse jusqu'à ce qu'il soit nécessaire de l'en 
âter. Les serruriers ont toujours soin de pratiquer ce trou. 

Lorsque le bâtis principal est construit on s'occupe du con- 
tre- foyer, c'est un massif en briques qui s'élève de 3 décimè- 
tres (10 ou la pouces) au-dessus du niveau du recouvrement 
du bàtïs et est appuyé contre le mur. C'est dans ce massif 
qu'on place la tuyère dont il va être question, ainsi que le 
tuyau conducteur du vent. Ou fait en sorte que les briques 
présentent le bout au feu, parce qu'alors elles durent bien 
plus longtemps que lorsqu'elles préseu te nt le flanc, situation 
dans laquelle elles sont sujettes à se fendre par l'effet de la 
grande chaleur. 

La tuyère est un massif carré-long en fonte que l'on 
achète chez les marchands de fonte. Elle est percée dans le 
sens de la longueur du carré, d'un trou conique. La plus 
grande des deux extrémités de ce trou reçoit le bout du ca - 
non du soufflet ; la base la plus petite se place par devant an 
niveau et dans le bas du massif en briques formant le contre- 
foyer. On fait depuis quelque temps des tuyères portant à 
leur partie antérieure une large planche de fonte, recouvrant 
tout te devant du contre-foyer . Ces plaques dont la figure S 
offre la représentation sont d'un fort-bon usage. Elles garan- 
tissent les briques en recevant la plus grande force du feu. 

Ces tuyères sont fort commodes lorsqu'on ne fait pas un 
usage journalier de la forge. Dans le cas contraire, il faut 
mieux faire l'acquisition de la plaque représentée fig. 77. On 
place une des échancrures à cheval sur le bout du canon du 
soufflet. Lorsque le feu a détérioré la fonte, on change d'é- 
chancrurei puis lorsque les quatre sont brûlées, on retourne 
la plaque et elle peut encore servir jusqu'à ce que les quatre 
écbaocrures soient entièrement brûlées. Ainsi la même pla- 
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que Je fonte peut servir pendant huit espaces de temps plus 
ou moins longs suivant son Épaisseur, 

La prompte destruction des tuyères, l'inconvénient de l'at- 
tache du mâchefer après l'orifice du canon du soufflet, oot été 
victorieusement combattus par un procédé que nous avons 
vu mis en usage dans les forges anglaises de l'établissement 
de l'éclairage par le gai. Le bout du canon arrivant dans la 
feu est sans cesse rafraîchi par une eau qui se renouvelle 
facilement au moyen du mouvement qui lui est imprimé par 
la hante température de ce canon. Les ouvriers qui se servent 
journellement de cette forge, s'applaudissent beaucoup de 
cette idée, et font voir dans la forge voisine les désagréments 
de la méthode ordinaire. Nous annonçons ce fait qui est in- 
contestable, sans chercher à eu trouver l'explication qui en- 
traînerait à de longues réflexions. Le bout du canon vient 
s'ajuster dans un bout supplémentaire ; c'est ce dernier qui 
se trouve en contact immédiat avec le feu et qui reçoit l'eau 
dan? le canal pratiqué dans son intérieur. Quelle que soit la 
simplicité de cet appareil, nous ne saurions reuJre notre des- 
cription parfaitement intelligible sans l'éidaircir par une figure. 

On voit en a b, fig. 8, en coupe, deux seaux de tôle, fer. 
blanc ou fonte ; ceux que nous avons vus sont eu fonte : on 
peut leur donner la forme d'entonnoir ou toute autre selon 
ïe besoin. C'est dans cas seaux que l'on verse l'eau ; ils sont 
percés par le bas el reçoivent le tuyau c qui peut être fait de 
même matière. Ce tuyau c aboutit à un renflement d, en fer 
forgé, vu eu coupe selon le sens de sa longueur, fig. y et 10. 
Ce renflement qui peut faire corps avec les tuyaux c, ou qu'il 
sera plus facile d'y joindre, en le faisant séparément, est 
creux à l'intérieur ; e, qui fait tambour, est destiné à re- 
cevoir l'eau qui ne doit y rencontrer aucune issue par laquelle 
elle puisse s'échapper à l'extérieur. C'est dans un trou coni- 
que/qui traverse le renflement dans toute sa longueur, que 
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s'engage le bout delà buse g. Afin de pouvoir former le creux 
t, le renflement d est fait de deux pièces, savoir : la pièce 
principale qui est conique, et un disque dont la coupe est 
vûible en h h fig. 9 et 10, dont le centre est percé d'un Iran 
livrant passage à la buse g. Ce disque doit être soudé ou brasé 
après la pièce principale ; la buse g doit remplir le trou qui 
est au centre, assez exactement pour que l'air comprimé ne 
puisse s'échapper ; on peut luter à cet effet la jointure avec 
de l'argile grasse (1). 

La confection de cette tuyère n'est pas aussi difficile qu'elle 
le parait au premier abord ; c'est du moins ce qui nous a été 
affirmé par l'habile contre-maître qui nous en faisait re- 
connaître les avantages, ainsi que dans un atelier de Paris 
où cette manière de construire les tuyères est pratiquée avec 
avantage depuis quelques années. Une foie ce travail fait, on 
est assuré que ta tuyère durera un temps illimité, quelle que 
soit la force du feu. Dans l'atelier de Paris, on n'a mis qu'un 
seau et qu'un tuyau ; mais nous peusonsqu'il est pins conve- 
nable d'en mettre deux comme dans la forge anglaise, parce 
que le mouvement s'établit plus facilement lorsque l'ébullition 
force l'eau avoisinant la tuyère à fuir. Il y a deux manières 
déplacer la tuyère; toutes deux me paraissant également 
bonnes. Les uns creusent le dessus du bâtis devant le contre- 
foyer et placent leur tuyère assez bas pour que le trou se 
trouve au fond Jel' excavation qu'ils ont faite, et dans laquelle 

(1) La ml. »Dl loin d'être CDncotdinli è ce mjol, Beaucoup ils forjeroui préten- 
dent qau bien loin de taire joindre ln buie a latafh*, bien loio de Inlec lijonolkio. 
Situai bien miemque lu Inutile 11 bu» nu touebo psi i la lu jéro, ilnii que la fiflurt 10 

U tuyère nu tournai plni mniiiltriblu. Nom mont Mtji II mile en pratique de ce, 
précepte» • ot ■oui irons cru remarqua qg'eOM h-man tteûrm du loufllui en était 
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Us placent le feu et le charbon. La raison qu'ils donnent de 
cette façon d'agir, c'est que le vent partant du fond île l'espèce 
de cuvette qu'ils ont formée, se répand également partout et 
entrelient le feu vif dans un plus grand espace. Les aulres 
ne font pas d'excavation ; ils placent leur tuyère de manière 
à ce que le tron ne soit élevé que de i5 à iG millimètres 
(6 à 8 lignes) au-dessus du niveau du recouvrement du 
bâtis, prétendant que le fraisil et les autres déchets ne lar- 
dent pas à élever autour, et circulairement, une espèce da 
talus quiremplace avantageusement l'excavation dont il vient 
d'être parlé ; parce qu'il produit le même effet quant à la con- 
centration du vent, et qu'il laisse en outre la facilité de chauf- 
fer promptement le milieu d'un long barreau qu'on voudrait 
poser en travers en le passant sous le fraisil ; ce qui ne pent 
avoir lieu lorsqu'il y a excavation dans le foyer, laquelle ex- 
cavation tient la barre au-dessus du fort du feu, et nécessita 
l'emploi d'n ne plus grande quantité de charbon pour atteindre 
et recouvrir l'endroit qu'on veut chauffer. 

Ces détails sont sans doute minutieux, mais je ne dois rien, 
taire à mes lecteurs, un Fait de peu d'importance pouvant quel- 
quefois amener la découverte d'autres faits d'un intérêt ma- 
jeur. Je pense que la forge h foyer concave doit être préférée 
par ceux qui veulent travailler de petits objets et fondre sou- 
vent au creuset , et que celle à foyer plan convient mieux à 
ceux qui ont de gros ouvrages à faire; quoique cependant la 
forge de presque tous les serruriers soit creuse de 8 à 1 1 cen- 
timètres (3 à 4 pouces) dans la totalité du plan supérieur qu'ils 
nomment paillasse. 

Quant au tablier dît hotte et au corps de cheminée, je n'ai 
nulle observation à faire 6ur ce qui les concerne. Si nu ama- 
teur voulait la faire lui-même, il y parviendrait facilement 
en scellant dans le mur, à quelques pieds au-dessus du foyer 
et dans le gros mur une bandelette en fer, supportée par les 
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côtés par deux poteaux eu fer également scelles dans te 
mur, ëu remplissant les vides avec des tabliers de plâtre, 
qu'on fait entre deui planches et qu'où scelle ensuite contre 
le mur, après le corps de la cheminée ; mais je pense qu'on 
fera mieur de confier ce soin à un maçon ; ceux qui n'ont pas 
l'habitude de manipuler le plâtre étant sujets à commettre 
des erreurs, et à perdre beaucoup de temps et de matériaux. 

L'auge en pierre que l'on place à proximité de la forge pour 
l'eau nécessaire à la forge, a l'avantage de la conserver fraîche, 
et de durer plus longtemps que le baquet en bois ; mais ce 
dernier a l'avantage d'être plus maniable et moins cher et de 
se nettoyer plus facilement. On tiendra toujours ce baquet 
plein d'eau, dans laquelle on laissera un balai de bouleau à 
manche court dont l'usage sera indiqué plus bas. Ou fera Lien 
aussi d'avoir sous la forge une certaine provision de terre 
glaise pulvérisée, dont l'emploi sera également indiqué, lors- 
qu'il sera question de la manière de chauffer le fer et d'autres 
opérations de l'art du forgeron. 

Il nous est impossible de rapporter ici toutes les formes 
que le goût, quelquefois le caprice, fort souvent la nécessité, 
ont fait donner aux forges. Les circonstances locales décident 
d'ailleurs parfois de la forme à donner. Celui qui ne peut 
consacrer à sa forge qu'un petit coin de son atelier, est con- 
traint d'adopter une forme telle que sou soufflet puisse se 
trouver placé en dessus ou en dessous du foyer ; mail la con- 
struction devient plus aisée peur celui qui peut s'étendre; 
Les courbes que peut décrire le tuyau conducteur ne parais- 
sent pas apporter de modification à là force du vent, ainsi 
que nous l'expliquerons en parlant des soufflets. Lorsqu'on 
peut disposer d'un foyer de cheminée, on scelle assez souvent 
le soufflet an plafond avec dés suspensoirs en fer; on fait des- 
cendre le tuyau le long d'un descûtés du corps de la cheminée, 
et après l'avoir fait traverser la partie latérale du chambranle 
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on la fait arriver sur une paillasse établie à hauteur d'appui 
dans un des coins de la cheminée. Cette manière de faire est 
sans contredit la plus commode et celle qui entraine moins 
de frais. La fumée prend naturellement son cours par le tuyau, 
et la forge occupe le moins de place qu'il est possible. Pour 
construire ainsi une forge dans le coin d'une cheminée, on 
emploie du carillon de i5 à 20 millimètres (8 on 10 lignes) 
pour fjire les montants; les traverses se font avec delà bande 
qu'on perce à l'endroit où elle touche les montants sur les- 
quels on la fixe avec des vis on des boulons; on remplit le* 
vides avec de la brique sur champ et du plâtre. Quanta la 
paillasse, on la suspend à l'aide de petites tringles qu'on enfonce 
d'un bout dans le mur et qui de l'autre s'appuient, après 
avoir décrit une courbe, sur la bande supérieure du châssis. 
On croise d'autres tringles sur les premières, on remplit les 
carrés qu'elles forment entre elles avec des vieux fers, des 
morceaux de tôle, du gros fil-de-fer, un vieux grillage, ou 
toute autre chose incombustible, et l'on jette le plâtre sur 
cette espèce de plancher. Lorsque le plâtre ou le mortier a pris, 
on pose les carreaux de telle sorte qu'il s'en trouve un entier 
an-dessous du cation du soufflet, pt l'on place les autres légè- 
rement inclinés de chaque côté, et de manière à former au 
milieu de la forge une espèce de gouttière où le métal fondu 
et épanché puisse se rassembler. 

g 2. FORGES VOLANTES. 

Telle est sans doute la manière la plus eipèditive, la plus 
commode et la moins dispendieuse ; mais on n'est pas tou- 
jours à même d'établir ainsi sa forge, souvent il n'existe pas 
de cheminée dans l'atelier, d'autres fois elle se trouve trop 
éloignée du jour 0e parle ici dans le cas où un amateur mé- 
canicien voudrait forger dans son atelier de tourneur; un 
ferrurier, ou, celui qui, par goût, veut se livrer presque ex-* 
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clusivement à la forge, devant commencer par construire 
une forge avec cheminée), souvent, dis-je, il est des cas où il 
n'est pas possible de construire un foyer dans une cheminée ; 
alors on aura recours aux forges volantes qui peuvent se pla- 
cer, tantôt dans un lieu et tantôt dans nn autre, suivant le 
Lesoin. Comme je l'ai dit, il existe un grand nombre de mo- 
dèles de forges moliiles, et, obligé de choisir, j'ai dessiné celles 
dont l'exécution m'a paru la plus simple et par conséquent la 

La figure n représente une forge construite en bois et fer; 
les quatre montants a se font en quenouille de hêtre ou da 
chêne. Je n'ai donné ni échelle ni dimensions, parce que la 
grosseur des hois comme l'élévation du foyer dépendent de la 
volonté de celui pour qui la forge est construite; s'il veut 
qu'elle soit lourde et solide, il emploiera du bols de 8 à 1 1 
centimèties (3 à 4 pouces) d'équarissage ; s'il la veut plus 
légère, il se contentera de bois ayant seulement 5 à 6 centi- 
mètre* (a pouces). La taille du forgeron devra déterminer 
l'élévation du foyer, qui doit venir à peu prés à sa ceinture, 
un peu plus un peu moins suivant les goûts, et encore sui- 
vant la nature des ouvrages. On tient un peu plus hantes les 
forges où l'on doit fondre souvent. Comme on peut le voir 
dans la figure, les deux montants de devant sont plus élevés 
que ceux de derrière, ils servent à supporter le rouleau b, 
dans lequel la braulette ou branloire c es) enfoncée. Ce rou- 
leau est terminé par deux tourillons en bois qui passent dans 
des trous pratiqués au bout des montants, et dans lesquels ils 
tournent librement; on retient l'éeartemeut par deux bro- 
ches plantées en dehors dans le bout saillant des tourillons; 
on peut se dispenser de réserver Sk tourillons, en plantant 
dans les bouts du rouleau deux boulons de fer qui les rem- 
placent avantageusement. 

Les traverses d s'assemblent dans les pieds à tenon et nior- 
Jorjeron» 3 ■ 1 
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taise qu'on peut cheviller ; mais je conseille plutût île les retenir 
■vec des vis qui laissent la facilité de monter et de démonter la 
forgeà volonté. Ou peut multiplier ces traverses suivant le de- 
gré de solidité qu'on veut donner à la forge. On n'en apas mis 
sur la figure, afin d'éviter toute confusion dans le dessin. 
Une des traverses du derrière étant destinée' à recevoir la 
têtière du soufflet, il faudra calculer sa hauteur sur la portée 
de l'ouverture du ventilateur du soufflet, de manière à ce 
qu'étant ouvert il touche presque à terre par le poids qui est 
attaché derrière, pour accélérer sa chute et la prise' d'air ; 
les traverses latérales sont percées d'un trou destiné à rece- 
voir le» oreilles du soufflet. 

La branloire e pourra se faire en bois, mais vaudra mieux 
en fer; on ménage uue embase ou épaulement du côté par 
lequel elle appuie sur te rouleau qu'elle traverse et sur le- 
quel elle est assujettie par un écrou opérant pression du rou- 
leau contre l'épaulement; le bout qui reçoit la cordeedoit 
être plus effilé et recourbé en anneau. On aura soin en plan- 
tant cette branloire dans le rouleau, d'incliner le trou à droite 
ou à gauche, afin que la main qui tire le soufflet ne vienne 
pas au-dessus du feu; mais bien descende de l'un ou de l'au- 
tre côté de la forge. La corde est ordinairement passée dans 
une poignée en bois, ou bien est attachée à un anneau demi- 
rond assez large pour que quatre doigts puissent y passer. 
Lorsqu'on veut garder les mains libres, on fait descendre cetta 
corde plus has, en suivant la ligne ponctuée marquée sur la 
£gure et l'on fait aboutir cette corde à une pédale ou marche, 
du genre de celle représentée figure 12, dont il sera ci-après 
parlé, ou bien on y suspenj simplement un étrier assez large 
ponr recevoir facilement le pied ; mais i'élrier est moins com- 
mode que la pédale, en ce que le pied ne le chausse pas faci- 
lement. Les forgerons préfèrent tirer le soufflet avec la main, 
les fondeurs au contraire trouvent plus commode de faire 
mouvoir le soufflet avec le pied, 
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Au milieu de la longueur du rouleau b, se place en em- 
ployant les mêmes moyens que ceux qui ont servi à fixer la 
branloire, un levier en fer / destiné à retenir la corde, ou la 
chaînette, qui fera mouvoir te ventilateur du souffle!. Ce le- 
vier sera place de manière à ce qu'il tombe à l'aplomb du 
milieu du, derrière du soufflet; on y attache la corde g qui, 
par le bas, correspondra à un tasseau solidement fixé par des 
vis à la planche de dessous du soufflet. On aura soin que cette 
corde g, soit d'une longueur telle que la pesanteur du poids 
ilu soufflet la tienne toujours tendue. On évitera en consé- 
quence de laisser ce poids toucher le sol dont il devra être 
éloigné de quelques millimètres. On substituera avec avantage 
à la corde g une tringlette ou un gros fil-de-fer. 

Lorsque le bâtis est ainsi disposé, et qu'il s'agit d c garnir le 
dessns, qu'on nomme paillasse, ou prend un morceau de forte 
tôle assez grand pour recouvrir l'espace compris entre les 
quatre traverses du haut, pour creuser dans le milieu et pou- 
voir recouvrir les traverses, en se rabattant sur leur tour ex- 
térieur. On fait fléchit cette tôle de manière à ce qu'elle 
forme un enfoncement qui pourra être régulièrement circu- 
Inire, ainsi qu'on le voit en la figure 1 1, en h, sans toutefois 
que cette forme soit absolument la seule qu'on puisse laire 
Utilement prendre à cette tôle, celle représentée fig. 11, con- 
venant également bien. Ce n'est pas toujours une chose très- 
facile que de contourner ainsi la tôle à froid ; on y par- 
vient cependant à grand coups de marteau, et en se servant 
de coins de bois, sur lesquels on frappe pour enfoncer les en- 
droits creux. On rabat, ainsi qu'il a été dit, les bords de cette 
pièce de tôle sur les traverses; on lui fait prendre £ petits coups 
de marteau la forme de ces traverses, et, après avoir percé 
les bords avec un pointeau, on fixe ce tablier sur le châssis h 
l'aide de vis placées de distance to distance. 

Lorsque le tablier est filé, ou remplit l'endroit creux de 
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terre argileuse , broyée bien fin et l'on pose dessus un carrelis 
de tuiles bien cuites ou de pierres d'ardoise d'une certaine 
épaisseur: les minces l'exfoliant et se brûlant trop facilement. 
On a soin de donner à ce carrelis la pente dont il a été ques- 
tion plus haut. Quelques personnes ne mettent point de terra 
entre les deux planchers ; elles laissent ce creux vide et il no 
tarde pasà se remplir par ie mâchefer, les cendres et autres 
déchets qui passent entre les briques, ou les tuiles dont ou a 
formé le plan supérieur. 

Eu formant le creux de la tûle, il faudra avoir soin qu'il ne; 
descende pas tellement qu'il puisse être heurté par le dessus 
du soufflet. 11 doit, au contraire, rester un espace libre entre 
le dessus du soufflet dans son plus grand écartement, et le 
dessous de la paillasse. Cet espace est destiné au poids dont 
on charge le soufflet lorsqu'on veut augmenter la force du. 

Le contre- foyer se construit avec" des briques et du plâtre 
(Voyez k, fig. ■ i). On place d'abord la tuyère dans le centre, 
et on met de suite à l'aplomb la plaque représentée fig. 7, 
lorsque cette plaque ne fait pas partie de la tuyère ; on pose 
ensuite les briques l'une sur l'autre, en ayant soin de leur 
faire présenter le bout au feu, si la forge est assez large ; si- 
non on les pose à plat en travers. On recouvre le tout da 
plâtre peu mouillé, afin qu'il se gerce moins lors du retrait. 
Quelques personnes ont soin , avant de bâtir leur contre- 
foyer, de poser une bride de fer attachée sur les traverses la- 
térales avec des vis, laquelle, ainsi qu'on la voit en ( de la 
même figure, sert à maintenir les briques. Cette mesure da 
précaution a son avantage, et je conseille à mes lecteurs de 

On aura soin, en faisant le contre-foyer, de réserver le 
passage de la buse du soufflet ; dans le cas où la tuyère ne par- 
viendrait pas au niveau postérieur du contre -foyer, ce sera 
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parce trou qu'où introduira le canon dont je parlerai quand 
il sera question des soufflets. 

Ainsi se construit la petite forge , représentée fig. 1 1. On 
conçoit qu'il est très-facile de l'établir tout eu fer; ou donne 
alors un peu de cambrure aux pieds que l'on fait avancer en 
dehors pourlui procurer plus d'assiette. Ce qui va être dit sur 
la grosseur des fers , en parlant de la forge dont la descrip- 
tion va suivre, pourra servir de guide pour la construction de 
celle-ci, lorsqu'on la voudra en fer. Il est bon d'observer 
aussi qu'on peut rendre celte forge susceptible d'être déplacée 
et replacée sans effort et sans courir le risque de lui occasio- 
ner des ébranlements nuisibles, en plaçant dessous chaque, 
pied une petite roulette en cuivre , de celles dont on fait usage 
pour certains meubles sujets à être souvent déplacés* 

La forge représentée fig. 1 2 se construit en fer. Les mon- 
tants se font avec du carillon , les traverses avec de la bande. 
On prend ordinairement du carillon de i5 à 20 centimètres 
(8 lignes), et la bande peut avoir o",a5 de largeur sur un cen- 
timètre d'épaisseur plus ou inoius. La forge peut avoir un mè- 
tre environ (2 pieds et demi à 3 pieds) d'élévation. On lui donne 
assez souvent la forme ovale indiquée par le plan, fig. i3. 
Les pieds ou montants se plaçant vers les points A, s'assem- 
blent de plusieurs manières, tantôt par des boulons de jonc- 
tions maintenus avec des ècrous, tantôt à tenons et mortaises 
façonnés à froid et chevillés. L'aire , àtre ou foyer de la forge, 
se fait avec de forte tôle , ainsi qu'il a été dit plus haut. Le 
contre-foyer peut se faire de la manière employée pour con- 
struire celui k, fig. 1 r ; mais on peut aussi suivre le mode em- 
ployé dans la figure 1 a, c'est-à-dire placer la tuyère entre deux 
plaques de tôle bb, fig. id., toutes deux percées pour donner 
passage an canon , celle de devant plus haute et plus épaisse 
que celle de derrière. On remplira alors l'espace compris en- 
tre ces deys plaques par de la terre à poêle, du plâtre, du 
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mortier de chaux et ciment ou toute autre cliose incombus- 
tible. 

Dans le cas où l'on voudrait faire mouvoir te soufflet à l'aida 
d'une branloire à main, ou emploiera les moyens décrits plus 
haut en parlant de la fig. 1 1 ; mais si l'on préfère faire mou- 
voir ce soufflet avec le pied , ou suivra la méthode indiquée 
dans la figure. C'est tout simplement une petite barre de fer, 

sur la partie latérale de la bande du milieu , à-peu près à l'en- 
droit marqué «, fig, 1 1 , élévation et plan, un tourillon en fer 
qui traverse cette bande et est rivé en dedans , du coté du souf- 
flet -, ce touiillon passe , à pression libre , dans le trou de la 
branloire, et recuit par le bout saillant, en dehors, soit uni 
écrou , si on l'a fileté, soit une clavette si l'on s'est contenté de 
le percer. Le repli d, fig. id., sert à conduire la branloire au 
milieu du derrière Ju soufflet , afin que la corde qui doil trans- 
mettre sou action an ventilateur tombe bien droit à ce mi- 
lieu , clause essentielle de la facilité du mouvement et de la 
conservation du soufflet, qui ne do.it jamais, quelle que soit la 
construction qu'il plaît d'adopter, être tiré de côté ou en obli- 
quant. L extrémité opposée est recourbée ; on y attache une 
corde t' qui correspond à la marche ou pédale/", laquelle tourne 
dans un tourillon placé dans le bas de la partie latérale du 
pied de devant de la forge. 

On peut également mettre des roulettes sous les montants 

commode de construire une forgea volonté. Ce qui vient d'être 
dit sur la manière d'établir celles fig. n et 12, me dispense 
d'entrer dans de nouveaux détails sur celle dont cette figure 
offre la représentation. On peut faire entrer daus la coropo» 
sitioo de sou bâtis ou la Lois ou le fer, ou bïeu encore le boii 
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ponr la partie qui porte le soufflet, et le fer pour celle qui 
avoisine le foyer. Cette forge ne diffère des précédentes que- 
parle moyen employé pour faire mouvoir le soufflet, moyen 
peu commode, mais qui peut cependant être employé, lors- 
que des circonstances locales forcent à y avoir recours. 

On passe entre les deux montants aa une tringle hien ar- 
rondie, au milieu de laquelle on fait entrer l'œil du levier, re- 
présenté vu de profil, fig. 14, et vu en place fig, i5. Les deux; 
iras b b de ce, levier appuient contre la planche du dessous 
de la culotle du soufflet, où ils glissent sur deux lames de 
tôle filées sur cette planche des deux côtés de la ventouse. 
Les trois autres branches ccc sont terminées par des boucles 
d'où pendent les cordes, qui descendent de chaque côté s'at- 
tacher à une marche du genre de cetleqnifait mouvoir la bas- 
cule représentée fig. 12. Cette méthode a cela de commode 
qu'en faisant la marche comme un cadre ordinaire , et la pla- 
çant ainsi qu'elle est indiquée, fig. 1 4, on peut souffler dans 
toutes les positions qu'on peut prendre , soit en chauffant le fer 
pour forger, soit en faisant fondre des métaux, soit enfin en 
trempant les outils ou en leur donnant le revient. Gela est no- 
toirement utile pour celle dernière opération , qui , pour filre 
faite sûrement, exige que celui qui trempe prenne relative- 
ment au coté d'où vient le jour, des positions particulières, 
pour être à même d'observer facilement les différentes nuan- 
ces que la chaleur anièue sur l'outil qu'il fait revenir. 

g 3. ronces boulantes. 

La forge roulante, fig. 16, peut trouver son emploi dans un 
chantier, sous un hangar et dans tout autre lieu vaste, où 
son emploi sérail nécessaire. On fait ces forges de toutes di- 
raensious.et l'on varie tellement le mode de leur construction, 
qu'il est impossible de les représenter toutes. Nous avons pensé 
qu'U suffirait d'en dessiner une , pour faire comprendre corn- 
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bien il est facile d'en faire d'autres. Les roues de celle repré- 
sentée par la figure, sont en fer. L'essieu passe dans le dia- 
phragme du soufflet , ou bien il est remplacé par deui boulons 
à embase , serrés à l'intérieur des brancards par des écrous. 
La roue de devant est placée au bas d'un étrier dans lequel 
elle tourne sur un pivot qui est le prolongement de la chape, 
comme cela se pratique pourles roulettes à équerre. La bran- 
loire se place de diverses manières, soit en employant un rou- 
leau comme dans la figure 1 1, soit en y adaptant une pédale , 
soit enfin en la plaçant comme il est indiqué dans la figure. 
Le foyer et le conire-foyer, supportés par une corbeille à 
claire- voie, eu fer, se construisent , ainsi qu'il a été dit plus 
haut, avec un tablier de tole, des tuiles, du plâtre ou du mor- 
tier, chaui et ciment. 

Forge roulante employée dans la marine, à bord des 
bâtiments. 

Les figures 17, 18, 19, 10, représentent cette forge rou- 
lante, vue : 

Fig. 1 7 , en élévation latérale; 
Fig. 18, en plan par-dessus; 
Fig, 19 , par devant ; 

Les mêmes lettres indiquent les mêmes objets dans les 4 
6p.ro. 

a, bâtis de la forge. Fait en carillon, de o m ,oi, un peu plus 
un peu moios.assemblésoit à tenon et mortaise goupillés, soit 
à tourillons avec écrous de pression, soit en enfourchemeiit 
û chaud ou à froid. 

6, soufflet trapéîoïdal, on carré, ou cylindrique, b, poids 
chargeant le réservoir d'air, ce poids est retenu par le tasseau 
6". b"', poids tirant en bas le ventilateur suspendu en arriéra 
de la soupape vue eu b'", fig. 19. 
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c, oreillons du soufflet, passant dans les deux entre-toises 
latérales d. 

d, e, entre-toises de consolidation, d, l'inférieure ; e, la 
supérieure. 

/, branloires, ou manettes, fixées sur ira carré" réservé sur 
l'arbre , à l'aide des écroug/\ 

/", bielle, corde ou chaîne de communication de la branloire 
lia pédale f". On se dispense de cette bielle et de cette pé- 
dale , si l'on tait manœuvrer la branloire avec la main. Sur la 
pédale /"',1e pied se met en avant ou en arrière du point de 
jonction de la bielle, selon les positions prises en soufflant. 

g, petit arbre portant : i" les branloires/, qui lui font faire 
nn quart de révolution ; i" les segments g', sur lesquels s'en- 
roule la chaînette .7", qui, elle-même, est attachée après une 
tringle j™, fixée aptèî le ventilateur du soufflet b. 

h , canon courbe du soufflet b , hermétiquement et solide- 
ment collé et cloué sur le devant delà têtière. 

A*, bâtis en briques , tuiles ou autres matières peu sujettes 
à détérioration dans les hautes températures, renfermant la 
tuyère qui reçoit le canon ou buse du soufflet b. Ce contre- 
foyer peut être consolidé par des bandelettes de fer. 

i, tablier en forte tôle, formant et supportant la paillasse en 
briques ou tuiles réfractaires j , qui reçoivent l'action du feu , 
Supportée d'ailleurs par une petite entre-toise en fer, dont les 
tourillons d'assemblage son (seuls visibles en i sur l'entre- toite 
supérieure e. 

j, foyer ou paillasse. 

f, cloison en tôle, servant à former un auget on l'on dépose 
les pinces, les marteaux, les équerres , etc. 
k, paire de roues en fonte. 

t',essïeu de ces roues, servant de traverse inférieure de 
consolidation, 

i, patin pouvant être fait en bois dur, servant de traverse 
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inférieure et postérieure, et supportant les pieds de derrièf* 
qui y sont implantés. 

Mode d'emploi. 

Si l'on appuie avec le pied sur la marche ou pédale/'", ou 
simplement avec la main sur l' extrémité de la branloire/*, 
on fait baisser cette branlaire, et, alors, l'arbre g fait un 
quart de révolution sur ses tourillons, et force le segment g* 
à faire le même mouvement. Ce segment, en se relevant, en- 
roule sur son champ la chaîne j" et enlève par conséquent la 
tringle;/" 'qui soulève le ventilateur du soufflet 6. Sans ce mou- 
vement, l'air qui remplit ce ventilateur est chassé à tiavers la 
soupape intérieure du diaphragme dans le réservoir d'air supé- 
rieur, lequel , comprimé par le poids b\ chasse cet air dans le 
conduit h, qui l'amène, en passant par la tuyère, dans le feu. 

Lorsqu'on veut changer la forge de place, on se sert des 
deux brancards , fig. ao. Ces brancards sont des leviers brisés 
à talon , assemblés à goupille dans les montants du bâtis a a, 
même figure. Lorsqu'ils ne servent pas, leur poids les fait 
tomber le long du montant; quand ou les emploie, ou les 
relève, et le talon venant appuyer contre le montant, les 
maintient à l'équerre. Dans cet état , ils représentent les bras 
d'une brouette; on soulève un peu, elles roues i supportant 
alors tout le poids de la forge, il devient facile delà pousser 
en avant, ou de l'attirer en arrière, et de conduire la forge où. 

Assez souvent , on joint à ces sortes de forges un étau à pied 
posé au point n, fig. 18, et suivant la verticale ponctuée n, 
fig. 17. Le pied de cet étau est engagé dans un trou ou cra— 
paudine, fixé au milieu du patin t, à l'endroit coté n, fig. ao. 

Ces forges ont environ 0"', ;5 de hauteur, o m , 06 de lar- 
geur et o™^ âo n ,o,8de longueur. Leur pesanteur, avec lé tau, 
est d'environ 100 lùlog. 
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Je terminerai cet article en faisant part à mes lecteurs d'une 
observation sur les tuyères, qui a été consignée dans le t. IX 
des Annales des Arts. En parlant des hauts-fourneaux des fon- 
deries, l'auteur du mémoire s'exprime ainsi : 

■ Nous ne laisserons pas échapper celte occasion de parler 
'» d'âne nouvelle tuyère qui vient d'être employée avec le plus 
» grand succès par M. Robert. Elle n'a pas la forme ronde , 
» mais celle d'un carré-long de trois pouces de large sur deux 

■ de hauteur ; on l'adapte au réservoir d'une machine souf- 

■ fiante. Ce savant assure qu'elle produit un meilleur effet 
• que les tuyères rondes, et que l'habile maître de forges à 
» qui l'on doit celte invention a obtenu une augmentation 

■ de produit dans ses fonderies, par ce seul changement de 

Je pense que cette forme de la tuyère doit effectivement ap- 
porter nne certaine perfection dans l'opération; les raisons sur 
, lesquelles je m'appuie seraient trop longues à exposer dans 
I :et ouvrage , qui doit renfermer des faits plutôt que des 1I1É0- 
I ies. Ceux de nos lecteurs qui aiment à remonter des effets aux 
e luses, pourront également se rendre raiionde cette augmen- 
ta tion de produit ; nous reviendrons d'ailleurs sur ce sujet en 
pa riant de la construction des soufflets et machines souf- 
flai ites(i). 

g 4. ACCESSOIRES DE LA FORCE. 

Avs nt de nous occuper du soufflet, sur lequel nous devons 
donnei ' de? détails circonstanciés , il convient de parler en 
peu de mots de divers ustensiles qui semblent , ainsi que lui> 
tenir tel leinent à la forge qu'on ne saurait les eu séparer. 
Tels sont ' es diverses chambrières ou servantes, qui servent à 
supporter I e fer tandis qu'il chauffe, le goupillon , le tison- 
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nier, le chandelier de furge et autres , que font forgeron cOuM 
liait , niais que l'amateur qui veut se monter ne peut connaî- 
tre , et dont il doit cependant se pourvoir dans le même mo- 
ment qu'il construit sa forge. 

i" Deux baquets, l'un plus grand, destiné à contenir l'eau; 
l'autre, moins grand, destiné au charbon. Quelques forgeron» 
ont une auge de pierre pour mettre leur eau. Lorsqu'on la 
pourra on fera bien de s'en procurer une, l'eau s'y conserva 
plus fr.iidie; «pendant, à son défaut, un bon baquet de bois <ïtr 
chêne pourra la remplacer ; j'ai dit plus haut quels avantage* 
divers on relire de l'emploi de l'un ou de l'autre. On aurai 
daus le baquet au charbon, une pelle de bois ou de fer, 
destinée à te prendre et à le déposer sur le foyer, on sim- 
plement une main de fer. On appelle ainsi une pelle en tâle» 
repliée, à manche court, que l'on fait de deui manières oa. 
ronde ou carrée; les figures ai et ai en offrent la repré- 

Daos le baquet destiné à contenir l'eau, un goupillon faiiî 



en criu et en fer, servant à 


jeter de l'eau sur le feu pour l'a— 


nimer, et à d'autres usages 


dont il sera parlé par la suite. Ce 


goupillon se fabrique assez 


souvent avec deux brins de fort fil. . . 


de-fer, ou petite tringle, q 


ae l'on tourne l'un sur l'autre, ei n 


ayant soin de mettre entre 1 


es brins par un bout, à mesure qu'c a 


les tord, des houpettes de cri 


a placées en travers. On réserve u- ue 


boucleà l'extrémité opposée 


pour pouvoir l'accrocher et le te' nie 


suspendu. Les figures a3 e 


t 24 représentent cette espèce de 



goupillon. On en fait de plusieurs autres manières ; celle 1 Jont 
il est question est la plus facile. La plupart des serrurie rs se 
servent d'un balai de boni eau, qui remplit fort biei j SO n 
office. 

î" Deux tisonniers, l'un pointu, l'autre crocriit. J e place 
ici ces deux outils que l'amateur pourra faire lui-mâi lie , lors- 
qu'il commencera à connaître la manière de forger ; e' est pour- 
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qnoï j'estime qu'il fera Lien de n'en pis faire d'abord l'acquisi- 
tion, mais bien Je se servir en attendant pour les remplacer 
de toute espèce d'outils qui lui tomberont sous la main, 
comme barre de fer, pincettes ordinaires, etc. Les figures i5 et 
36 représentent ces deux tisonniers. 

Le droit sert a soulever le feu, à percer la calotte de char- 
bon, à déranger les charbons pour! voir dans le feu, et à d'au- 
tres usages qui seront décrits plus bas. Le tisonnier coudé sert 
à ramener te feu, à le concentrer, à ramasser le charbon épars, 
à eltraire du feu le mâchefer qui peut obstruer le passage du 
vent, et à plusieurs autres emplois, Je reviendrai sur ces outils 
en parlant de la manière de les forger. 

3" Le pic ou coùtre de forge, fig. 27, qui se fait en fer de 
3 centimètres (1 pouce) an moins, est peu en usage ; il s'emploie 
à peu près dans tes mêmes occasions quef les tisonniers; il 
sert en outre à décroûter le fond du foyer, à détacher le mâ- 
chefer, à briser les blocs de charbon ; c'est encore un des ou- 
tils pour la fabrication desquels l'amateur pourra essayer ses 
premières forces. 

4° Les chandeliers de forge; on leur donne les formes les 

d'autres à crics, nous avons dû représenter ici les plus sim- 
ples et leB plus usités. On se réserve, dans la construction des 
forges volantes, une place quelconque sur une des traverses 
supérieures où l'on établit, avec Vis et éerou ou bien à l aide 
d'un boulon de pression, un chandelier brisé qui porte la lu- 
mière partout ,ïn elle est nScessaire. La manière de cons- 
truire et de poser ces 1 chandeliers brises est si simple, que nous 
nous dispenserons d'entrer dans aucun détail sur ce qui les 
concerne, avec d'an tant plus de raison que dans l'instant 
nous serons obligé de parler de ces brisures, en décrivant la 
chambrière a bras mobile. Le petit chandelier représenté 
figure 38, se pose sur la forge ; son pied.massif empêche' qu'il 
" Foryertnï J ' ,: ", r "' ' 
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■oit facilement renversé par les mouvements brusques du for- 
geron. Nous dirons comment il se construit, lorsque nous en 
aérons à la manière de forger. Le grand chandelier représenté 
fig. ig, s'accroche par son extrémité a, aprèi le venta il de la 
cheminée ou au rebord de la hotte. Oo fait également ces 
chandeliers à crémaillère, afin qu'ils soient susceptibles d'être 
haussés ou baissés suivant le besoin. 

Les serruriers foot encore un chandelier brisé, tournant sur 
pivot, qu'ils nomment chandelier d établi ; nous le passerons 
ici sous silence. On en trouvera de très-élëganis dans les figu- 
res du Manuel du Serrurier (Encyclopédie-Rorei), 

5° La servante ou chambrière, ce dernier terme plus usité, 
sert a maintenir dans le feu et dans la position qu'on veut 
qu'il occupe, un long barreau de fer qu'on chauffe par un 
bout. Sou nom lui vient de ce qu'elle remplace un homme ou 
un apprenti, qui, sans cet ustensile, serait obligé de suppor- 
ter le barreau par l'autre bout, ce qui serait quelquefois très- 
fatigant. La chambrière remplit cet office mieux que ne le 
saurait faire la main la plus patiente; c'est encore un de ces us- 
tensiles qui n'a pas de forme déterminée : tantôt c'est un dou- 
ble crochet fait en S, à peu près dans la forme du grand chan- 
delier, dont il vient d'être question, qui s'accroche également 
au rebord duveolail; tantôt un simple Y qui s'enfonce en 
terre à la dislance convenable; ou bien qu'on enfonce soit 
dans un billot, soit dans un pied en pierre, semblable à celui 
du petit chandelier de forge ; mais des chambrières faites avec 
aussi peu de travail , ne rendent qu'un service incomplet : 
il faudra donc mieux se donner un peu plus de peine et faire 
ses ustensiles de l'une des quatre manières que nous allons 
indiquer, comme étant celles que l'on a le plus souvent mises 
en usage. 

La chambrière, fig. 3o, est placée assez ordinairement à 
proiimitide la forge. Elle vire snr le pivot a, et est retenue 
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d'eu haut soit par une douille en fer, soit par un simple trou 
dans le bâtis, le support tourne en outre an point c, ce qui 
donne la facilité de placer cette chambrière dans toutes sor- 
tes de positions. Lorsque les environs de la forge ne présen- 
tent point d'endroits propres à la recevoir, cette chambrière, 
peut être placée sur un pied mobile ; ce qui la rend alora 
d'autant plus commode qu'un peut l'éloigner ou l'approcher 
à volonté, 

La figure 3 1 représente ce pied mobile auquel on doit don- 
ner beaucoup de pied, c'est -à- dire, qui doit être fort évasé par 
le bas, et qu'on doit faire d'un bois lourd et compacte, ou en 
pierre. On plante au milieu de ce pied un tuteur a, fait en fer,' 
au haut duquel on soude ou l'on rive le collier b, destinéà re- 
cevoir le tourillon a, fig. 3o. Le corps de la chambrière occupe 
l'espace indiqué sur la figure 3i, par la ligue ponctuée c, et 
pivote sur une crapaudine eu fer, ou mieux en cuivre, pla- 
cée en bas au point d. 

Ce qui vient d'être dit peut également s'appliquer à I» 
grande chambrière, fig. 3i ; elle pivote également par le« 
points a a, mais comme le bras en est trop élevé pour pouvoir 
servir à supporter le fer, on y suspend la crémaillère b, qui 
remplit d'autant mieux cet office, qu'elle a la faculté d'être 
haussée ou baissée à la demande de l'ouvrage, comme on peut 
le voir dans la figure. Cette crémaillère est coudée par la 
haut en forme de crochet, qui glisse facilement sur le bras de 
la chambrière ; elle se compose de deux pièces juxtaposées, re- 
tenues par le haut par le collier c et par la bride mobile d, qui 
s'accroche aux dents de la crémaillère et donne par ce moyen 
la faculté de hausser ou de baisser à volonté le support e sur 
lequel se pose l'extrémité de la barre à chauffer; mais cette 
chambrière a l'inconvénient de ne pouvoir être changée de 
place et de ne rendre aucun service hors de la portée du vire- 
ment de ion bras. 
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La petite chambrière, fig. 33, n'a pas ce désavantage ; mal T 
heureusement, elle en a un autre. Elle peut bien se placer 
partout, s'éloigner du feu indéfiniment, suivant les cas; mais 
elle ne peut se hausser ni se baisser, ce qui la rend un instru- 
ment imparfait. C'est pour la rendre plusserviable que quel- 
ques forgerons la font à crémaillère, ainsi qu'on la voit re- 
présentée fig. 3^; alors elle est parfaite, et je la préfère, ainsi 
construite, à toutes les autres, parce qu'elle réunit à elle seule 
leur* avantages distincts. Ainsi que la figure le fait voir, la 
crémaillère a est immobile, et, fendue en trois par le bas, 
forme le pied de la chambrière ; la partie mobile b monte et 
descend ; elle est fixée au pied par le collier c, posé à demeura 
sur le haut de la crémaillère a, et par la bride d posée avec 
une goupille, au bas de la partie mobile a sur laquelle tourne 
à volonté le supporte. 

On Faïteneore ces chambrières de la forme indiquée, fig, 35, 
mais je ne conseille pas de faire autant d'ouvrage, pour par- 
venir moins complètement aux mêmes fins ; je dis inoins com- 
plètement, parce que la roue dentée et la manivelle/, qui fout 
monter l'espèce de cric qui soulève le support et qu'on fixe à 
la hauteur voulue, en, arrêtant le bras de la manivelle/ après 
une cheville fixée à la bride c, sont d'une exécution longue et 
assez difficile, et que la manœuvre en. montant et en descen- 
dant en est lente, comparativement à l'emploi de la crémail- 
lère, qui monte et descend au point voulu dans unclin-d'œil. 
Cette manière de construire une chambrière à cric ne peut, 
être avantageuse que lorsqu'il s'agit de chauffer des pièces 
fort lourdes ; circonstance qui se rencontrera bien rare- 

Nons devons encore ranger parmi les accessoires de la forge 
nue règle, une équerre, des calibres, un compas courbe et un 
compas ordinaire destinés à prendre les longueurs et les épais- 
senrs en forgeant; ces onu'ls sont tellement connus qu'il est 
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inutile d'eu faire aucune description, et qu'on n'en ■ donné 
la figure que pour fixer l'attention du lecteur (foyet fig. 36, 
37, 38, 39 et 4o). Ces instruments se trouvent che* tous Us 
quiucai Uiers. 

§ S. MACHINES SOUFFLANTES» 

Le soufflet est une des parties les plus importantes de la 
forge ; il doit occuper une place dans nos pages. Si cet ou- 
vrage était simplement destiné à donner quelques notions 
sur la manière de construire une forge, nous choisirions le 
meilleur modèle de soufflet, nous l'indiquerions à nos lecteurs 
et notre tâche serait remplie; mais telle n'est pas notre inten- 
tion ; nous avons cru qu'il serait utile de rassembler ici tout 
ce qui a été dit sur les machines soufflantes, afin de mettre les 
amateurs et les ouvriers à même de perfectionner encore ce 
qui a été fait jusqu'à présent. Nous avons visité les usines, 
les fonderies; nous avons consulté les ouvriers et les fabricants 
les plus renommés; nous avons recueilli leurs avis que nous 
avons suivis dans les essais que nous avons faits afin d'en ap- 
précier la valeur; nous ferons parti nos lecteurs du résultat 
de nos observations. 

Plusieurs conditions doivent se trouver réunies dans una 
bonne machine soufflante, dont les principales sont : la força 
du vent produit, la simplicité dans la construction, le bas 
prix de la machine, sa durée. On doit encore considérer que 
moins une machine occupera de place à force égale, moins 
elle exigera de force motrice, plus elle sera parfaite ; mais 
avant de rapporter ce qni a été tenté, et quels moyens semblent 
s'être approchés davantage de la perfection, nuus devons com- 
mencer par apprendre à nos lecteurs à faire un simple souf- 
flet : on peut vouloir composer une machine soufflante de plu- 
sieurs soufflets simples aboutissant au même réservoir d'air, 
ainsi que cela s'est souvent pratiqué etpeutse pratiquer coco». 
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Soufflets simples. 

On prendra une planche de hêtre d'une largeur el d'una 
ipaisseur proportionnées à.la grandeur.du 60uftlet qu'on veut 
faire, on lui donnera avec la scie et la râpe la forme indiqués 
. par les figures 4'i 4 1 - 0" pourra faire les deux planche* 
semblables et rapporter une têtière, ou bien, on pourra Faire 
cette têtière adhérante à l'une des planchej|en la taillant dans 
le même morceau, ainsi qu'elle est représentée en □ de la 
figure 4i précitée; on percera le trou fi, servant à donner 
passage à l'air extérieur. Il faudra faire eà sorte qne ce trou 
se trouve à la planche immobile, c'est-à-dire, après celle qui 
fait corps avec la têtière. On taillera une autre planche pa- 
reille en longueur, largeur et épaisseur, à cette différence 
près que par le bas a, fig. 4l, elle sera arrondie à la râpe aa 
abattant les angles qui pourraient gêner le mouvement ; on 
conçoit que la forme à donner à ces planches dépend absolu- 
ment du goût de celui qui construit le soufflet. Qu'on donne 
une forme ramassée ou allongée, peu importe, pourvu qu'a 
la décroissance soit régulière et que le côté arrive juste à la 
largeur de la têtière, afin qu'il ne se forme en dedans aucun 
coin rentrant, qui en apposant des surfaces droites à l'air mis en 
mouvement, ralentirait son élan. Je dois faire encore obser- 
ver en parlant de la forme, que les soufflets quadrangulaires 
sont d'une confection plus difficile, en ce qui concerne l'ap- 
position de la peau; mais aussi qu'ils n'exigent pas de ner- 
vures comme les soufflets arrondis, tels que ceux que nous 
avons représentes dan» la figure, on pourra donc opter. Je 
conseille cependant, quel que soit l'enilui de faireet de poser 
des nervures, de commencer' la fabrication des soufflets par la 
forme arrondie qui est la plus usitée par ceu* qui fout leur» 
soufflets eut-mêmes; tandis qaela forme à angles semble con- 
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construire dépend 
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qael elle est destin 


êe. Dans le cas donl 
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, un peu épaisse et s 


oupte, sera suffisante 



pour le clapet. Ou la taillera plus longue que le trou qu'elle 
doit recouvrir, ainsi qu'on le voit eu a, fig. 43, 44, afin 
qu'une partie puisse se coller sur la planche du soufflet ; puis 
on découpera une petite planchette; mais mieux uu carton 
assez fort pour ne point plier, et on en formera un carré un 
peu plus grand que le trou à recouvrir, et on le collera sur 
la peau, qui devra dépasser en dessous de tous les câtés ; on 
amincira cette peau sur les bords, afin de la rendre plus 
légère et plus flexible, et de faciliter par ce moyen son 
union exacte avec la planche, lorsque le vent vient à la com- 
primer. Quelques personnes poussent la précaution pinsloin: 
elles collent sur ces bords saillants et amincis de légères ban- 
des de taffetas, qui ferment hermétiquement toute issue au 
vent lorsqu'il s'agit de souffler. Quand la soupape est en 
place, on pose la biide b, fig. 43, 44> destinée à s'opposer à ce 
que cette soupape ne puisse trop s'ouvrir et se rejeter en ar- 
riére. La bride se fait avec une bande de peau que l'on colle 
par les deux bouts sur la planche en laissant du lâche pour 
que le mouvement de la soupape ne soit pas gêné. 

Dans les grands soufflets, la soupape se fait en bois, on 
remplace la peau préparée par une peau crue, à laquelle on 
laisse le poil ou la laine, c'est ce poil ou cette laine qui opéré 
alors, par la pression, l'exacte fermeture de la ventouse. La 
ventouse des machines soufflantes à piston se fait d'une autre 
manière; nous en parlerous plus bas. (V. Considérations génii 
rolei sur les soufflets.) 
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La soupape placée, on s'occupera des nervures ; on le* lait 
en bois ou en fil.de.fer ou de cuivre, de fort calibre ; on em- 
.ploie ordinairement pour les gros soufflets des cercles à ton- 
neaux qu'on rabote un peu pour les dresser sur la tranche; 
poor les souffleta de dimension moyenne, on les fera plus vo- 
lontiers de fil-de-fer, et comme ce sont principalement de ces 
derniers que nous devons nous occuper d'abord, nous nous 
attacherons particulièrement a leur description. Mais avant, il 
convient de bien fixer l'atteulion du lecteur sur la têtière du 
soufflet dans laquelle s'implantent les nervures. 

Ainsi que nous venons de le dire, cette têtière peut être 
faite du même morceau que la planche immobile du soufflet, 
ainsi qu'elle est représentée sur une plus grande échelle par 
la figure 4 :>, en prenant a pour la têtière et b pour une por- 
tion de la planche immobile vue sur la tranche; ou bien 
peut être faite d'un morceau à part, ainsi qu'elle est également 
représentée par la figure 46, dessinée sur la même échelle. 
Dans ce dernier cas, on réserve l'épaulement a a fait à angle 
rentrant, destiné à recevoir la planche immobile que l'on fixe 
sue la têtière, soit en la collant, soit avec des clous ou des vis, 
soit, mieux encore, en faisant concourir ces deux moyens, à 
assurer la parfaite liaison des deux pièces et à fermer toute 
issue à l'air. 

Le trou b, fig. 45, 46, doit être conique, petit du côté de la 
buse, évasé par l'orifice qui correspond à l'intérieur du souf- 
flet. J'indique ces trous évasés en ellipse dans les figures, 
parce que j'ai cru remarquer que cette forme du trou facili- 
tait le courant d'air, et rendait plus douce la manœuvre dit 
soufflet. On fera donc bien, en évasant le trnu fait à la têtière, 
d'en user de même et de faire en sorte qu'il reste le moins 
de surface possible autour de cet évase ment. Quant à l'autre 
extrémité du trou, il est de règle qu'elle doit être de calibre aveu 
le canon; mais cela n'est pas d'une nécessité absolue, pourvu, 
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toutefois, que la buse ou le trou de la tuyère soit d'un diamè- 
tre quatre fois plus petit que relui du petit orifice du trou 
qui traverse la têtière. Ainsi donc, ce trou de la têtière Sïra 
d'une grandeur indéterminée. 

Si l'on regarde attentivement les figures 45, 46, on y dis- 
tinguera en c, sur les coins, de petits points noirs au nombre 
de quatre, un à chaque coin: ils indiquent des avant-trous 
que l'on fait pour placer une petite bride en fer que nous 
avons représentée sur une plus grande échelle (fig. 43). Celte 
bride se fait avec un fort fil-de-fer qu'on coude parles deuï 
bouts, qu'on appoinlit ensuite et qu'on fait entrer à coups de 
marteau dans les avant-trous dont il vient d'être parlé, on 
peut voir, fig. 4i» nne de ces brides mise en place. Elles ser- 
vent à retenir les nervures en fil-de-fer ; lorsqu'on est dAcidé 
à les f3ire de cette sorte, on contourne alors soit avec la main, 
soit avec le marteau, le fil-de-fer, de manière à lui faire pren- 
dre la forme du soufflet; puis on fait passer les bouts de la ner- 
vure dans les brides; on les retourne sur eux-mêmes de 
manière à former des boucles qui embrassent la bride, et y 
tournent avec facilité, fig. Il faut veiller en formant ces 
boucles, à ce que les bouts tombent en dedans et ne soient pas 
dans la possibilité d'égratigner et même de percer la peau 
lorsqu'elle sera posée. Ainsi se placent les nervures; cepen- 
dant quelques personnes se contentent de rendre les bouts de 
chaque nervure aigus et de les planter dans la têtière. Le 

Le lecteur comprendra facilement ce que le mode que je lui 
enseigne a de plus avantageux. Les cercles en bois destinés à 
former les nervures des grands soufflets se posent tout simple- 
cil le bout du cercle et on perce un trou sur la partie plane; 
dans lequel ou fait passer le clou, qu'on n'enfonc* pas telle- 
ment que la nervure lie puisse avoir un petit mouvement d'ou- 
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verture et de fermeture. On peut également faire usage des 
brides dont il vient d'être parlé, en ayant soin de les (aire 
passer dans les trous des nervures avant de fiier ces derniè- 
res dans la têtière. Le nombre de nervures pour un soufflet 
ordinaire est de trois. Quelques personnes n'attachent point 
les nervures, mais alors on éprouve plus de peine pour la pose 
de la peau. 

Avant de couvrir le soufflet et lorsque les nervures seront 
posées, il faudra assembler et préparer le bâtis; à cet effet, on 
cloue sous la planche, fig. 4', en a et en suivant l'indication 
ponctuée, un morceau de cuir bien souple, si l'on fait un souf- 
flet de dimension ordinaire. Si le soufflet était très-grand, on 
placerait une paire de fiches ou charnières à chacun des an- 
gles ; ces fiches se posent avec des vis à tête fraisée. Lorsque 
le cuir est cloué et collé, on le colle et le cloue de même sur 
la tétïère, en ayant soin d'employer pour le milieu des clous 
moins longs que sur les côtés, afin qu'ils ne traversent point 
dans le trou conique qui donne passage à l'air. Les choses 
ainsi préparées, le bâtis offrira par son profil l'aspect repré- 
senté par la figure ij8. On plantera deux clous d'épingle 
au milieu du derrière des deux planches, aux points a a, 
lieu où les poignées prennent naissance. On attachera un 
fil ou une ficelle à l'un de ces clous; on lui fera faire un 
tour à l'entour de chaque nervure, afin de les retenir toutes 
trois dans le degré d'écartement qu'il convient de leur don- 
ner, et on fixera ce fil ou cette ficelle à l'autre clou. Il est 
Lien entendu que ces clous seront peu enfoncés, afin de pou- 
voir être arrachés facilement, ainsi que le fil, lorsque leur 
secours cessera d'être utile. 

La figure 48 dont il vient d'être parlé, représente le bâtiï 
vu de profil : a a sont les clous d'attente, -b le fil régulateur de 
l'écariemenj, ce les planchés de dessus et du dessous, d la 
ventouse, ce les poignées, /la têtière, ^ la buse, les ner- 
vures. 
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Les choses étant ainsi préparées, il ne s'agira plus que de 
poser la peau sur le soufflet. On choisit pour un petit soufflet 
nue peau Je mouton épaisse, souple et égale, qui n'ait aucun 
trou aï manque. On met tremper celle peau jusqu'à ce qu'elle 
soit bien amollie; on la retire de l'eau, et on la laisse égoutter. 
Lorsqu'elle est bien essuyée , on l'applique sur le bâtis bien ou- 
vert, la chair en dedans ; on la fixe de suite avec six clous : 
deux sus endroits à peu près où sont les clous d'épingle a, et 
deux autres de chaque côté de la têtière, aux endroits indiqués 
sur la figure par des points, et marqués i. On a soin de n'enfon- 
cer ces clous qu'à la profondeur nécessaire pour qu'ils puissent 
maintenir la peau tendue. Après quelques instants, on ôle 
ces clous, et l'on tire la peau fortement de chaque côté de la 
têtière; puis on remet les clous pour qu'ils maintiennent de 
nouveau la peau étirée. On lève de même les clous placés en 
a et l'on tend faiblement la peau de ce côté; on place des dons 
d'espace en espace sur la tranche des planches c, et on laisse 
sécher la peau ainsi placée, sauf à la tendre encore par les 
extrémités fixées à' la téiière, si on le juge à propos. 

Lorsque la peau est sèche, l'effet du retrait a profondément 
marqué les nervures; on ôte alors tes clous d'épingle a a ainsi 
que le fil ^régulateur b et l'on commence à clouer avec les 
clous à soufflet. Il est prudent de ne pas mettre les clous à 
même la peau, parce que leur tête pourrait la couper. Od 
place nue bande de peau sur le champ des planches en des- 
sus de la peau, et l'on fixe le tout avec des clous. Les clous 
s'achètent chez les quincailliers.ilssont courts de tige et larges 
de téte. On les enfonce d'un côté eu laissant l'espace d'un clou 
entre tous ceux qu'on met, et l'on a soin en clouant de ne lais- 
ser aucun lâche qui ferait des poches difficiles à reprendre 

La peau ainsi fixée à la planche de dessous on répète l'opé- 
ration pour la planche de dessus en prenant les mêmes pri- 
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cautions. Lorsque tous cm clou; sont placés, on en met d'autres 
<jui doivent remplir les espaces laissés entre chaque clou el de 
manière à ce que toutes les têtes se touchent ou à peu près. 
On peut, pour les petits soufflets, remplacer ces clous de fer 
par des clous dorés dont les tapissiers se servent pour garnir 
les fauteuils, et remplacer la bande de peau ou île cuir qu'où 
place sous les clous, soit par uu galon métallique, soit par 
une bande de cuivre laminé dans laquelle on (ait des avant- 
trous avec un poinçon d'acier. 

Le pourtour du soufflet étant fini, on rognera l'excédant de 
la peau et on s'occupera de fermer le soufflet sur les côtés de 

la peau pour la tendre de nouveau, et on l'arrêtera définitive- 
ment avec des clous à tète plate dits braguettes. On coiffe 
alors la têtière en l'enveloppant d'une peau qui passe par- 
dessus (ont, et que l'on fixe par deux rangs des mêmes clous 
avec lesquels on a garni le restant du soufflet et en faisant 
également tourner autour du galon métallique ou du cuivre 
laminé de même espèce que celui dont ou s'est servi pour la 
restant du soufflet. 

Lorsque tous les joints seront bien fermés, il ne s'agira plus 
pour finir le soufflet que d'y ajouter le canon ou la buse. On 
la fait ordinairement en tôle ou en cuivre. La fig, 49 pourra 
donner une iJèe de ce que peut être ce canon ; on y fait ordi- 
nairement une embase qu'où perce de plusieurs trous destinés 
à donner passage au* clous qui doivent fixer le canon après 
la têtière ; on place une bande circulaire en cuir entre le fer 
et le bois, et l'on fixe le tout avec les clous. 

Ainsi se fait le soufflet simple à culotte arrondie. Quand on 
veut s'assurer si un soufflet est bien fait, on l'ouvre, on bou- 
che le trou du canon et on lâche la poignée de la planche 
mobile : si le soufflet se ferme de suite , cela est uu signe qu'il 
n'a pas été bien construit, et qu'il perd son vent. On répète 
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l'opération en passant autour le dos Je la main ou une 
chandelle allumée, on cherche à s'assurer de l'endroit où se 
trouve l'issue qui livre passageà l'air, lorsqu'on l'a découverte, 
on y colle une pièce ou on la remplit de poix. 

Le soufflet quadrangulaire, fig. 5o, peut se bâtir de la même 

ainsi qu'où en agit ordinairement. On profite des facilités que 
donne cette l'orme pour se dispenser de faire aucune nervure. 
Lorsque les deux planches sont assemblées, comme il a été 
dît ci -dessus, c'est-à-dire lorsque !a plauche motiile est jointe 
à la têtière par un cuir taisant charnière, ou par tout autre 
moyen, et que la ventouse est faite et garnie de sa soupape, 
on s'occupe de suite de la manipulation de la peau; ce qui 
n'est pas le plus facile de l'ouvrage. 

On commence par préparer les planchettes qui servent de 
nervures. Ou se procure, à cet effet, de ces planchettes fort 
minces dont ou fait usage dans la boissellerie, ou si ou ne peut, 
on compose un carton dur avec du parchemin mouillé et de 
la colle-forte. On taille les planches nu le carton (il ue peut 
servir que pour les soufflets de petite dimension) et on donne 
à chacune des arêtes la forme indiquée par la figure Si. Si 
l'on vent que la culotte du soufflet forme quatre plis, il faut 
trente aiétes : dix de ta forme a, fig. Si, et vingt de la forme 
b 6. Ces arêtes taillées exactement semblables les unes aux au- 
tres serviront à déterminer les plis. Certaines personnes les 
assemblent d'abord deux à deux dans la position qu'elles doi- 
vent occuper en définitive, en les collant sur une feuille de 
parchemin amolli, l a figure Si représente deux arêtes ainsi 
préparées; il ue reste plus dans ce cas qu'à coller le tout sur 
la pean ; d'autres personnes placent de suite les arêtes sur la 
peau et les recouvrent ensuite d'un parchemin ; on pourra 
suivre l'une ou l'autre de ces méthodes. 

Lorsque toutes les arêtes seront préparées, oa mouillera 
forgcron t 4 
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la peau dont on voudra se servir pour recouvrir. Le mouton 
fort suffira pour le» petits soufflet!; on prendra une peau de 
veau pour les plus grands : on taillera cette peau de manière 
à ce qu'elle enveloppe bien le soufflet, sur le bâtis dixfuel on 
ia coupera en tenant ce " bâtis un peu -plus ouvert qu'il ne 
devra l'être en définitive. On collera en dedans les trois pr**- 
mières arêtes avec de la colle-forte, en les plaçant respecti- 
vement, ainsi qu'il est indiqué dans la figure-46; puis, après 
avoir enduit de colle un assemblage de deux arêtes, on le col- 
lera sur le premier pli que l'on façonnera en dehors avec un 
couteau de bois, en évitant de faire aucun faux pli. On conti- 
nuera de la sorte jusqu'à ce que toutes les arêtes soient 
placées; on mettra à l'intérieur, dans le creux de chaque pli, 
une feuille de papier huilé pour empêcher que la colle D'atta- 
che tous tes plis ensemble, et l'on chargera l'ensemble, a fia 
0*e le tenir en presse jusqu'à ce que le tout sûit sec (si l'on 
a une presse au un valet de menuisier ils serviront à cet 
nsagè). Quand la peau et la colle seront sèches, on ouvrira le» 
plis, et la peau sera préparée pour être adaptée sur le bâtis. 

Quelques personnes, ainsi que nous l'avons dit, doublent le 
soufflet en dedans avec do parchemin ; cette mesure-est bonne 
à prendre. Mais on'anra- soin d'humecter ce parchemin avant 
de le coller, et de necouvrirle bâtis que lorsqu'on sent bien 
sûr qu'il aura bien pris, et qu'il sera très-sec. 

Comme cette peau ainsi préparée a déjà la forme du bâtis 
sur lequel elle a été coupée, elle devient facile à fixer. On 
commence par les joues de la têtière; puis, aveede la colle et 
des clous, on l'attache de tous les Côtes au-dessus et an-dessous 
dit soufflet. On garnit ensuite ces endroits avec des clous à 
tête large ou simplement avec une bande de cuivre lamine*. 
On recouvre aussi la partie aaiHanie des plis et surtout les 
coins ecc, 6g. 5o, 5i , avec une peau souple qui ne puisse 
gênei 1 le mouvement de Is^risure; Gette précaution 'est sou- 
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ven tbonne à' prendra parce que la peau, à ces endroits saillait ti» 
est plus sujette à s'user que celle qui se trouve dans les angles . 
rentrants. On coiffa la têtière comme il a été dit plut haut. 

Nous avons dû, pour ne rien omettre, donner une idée de 
la manière dont se construisent les soufflets carrés; mais, à 
moins qu'une disposition particulière de la forge ou. de l'ate- 
lier ne s'y oppose, nous conseillons à nos lecteurs de con- 
struire le soufflet à culottes rondes , ainsi que le pratiquent 
tous les serruriers. 

Soufflets doubles. 

Avant de passer à la description du soufflet à vent continu, 
nous ferons remarquer à nos lecteurs qu'on peut se servir de 
deux soufflets simples en dirigeant leur vent sur le même 
point e| les faisant souffler alternativement, et, qu'à défaut d* 
soufflet double, on peut chauffer fortement avec leur aida. 
J'ai vu un amateur qui avait placé deux soufflets simples sous 
une bascule qu'il faisait mouvoir avec la pied ; la fignra 53 
donnera une idée de sa manière dont il s'applaudissait beau- 
coup, que je n'ai pas goûtée, mais quo je représente coma» 
pourtant servir à ceui qui, comme lui, n'ayant pasdescufi 
flet à douille vent, voudraient cependant forger avec des souf- 
flets simples. ... , ' 

a, petit parquet à jour sur lequel étaient placés les deux 
soufflets prenant le vent en dessus, b, pivot du levier on iias- 
cule pJacé entre les deux soufflets, c, l'endroit où. l'on pose 
le pied ou la main, d, poids suspendu an manche du soufflet 
et à l'extrémité du levier.. - -, • 

Lorsque le pied appuyait sur le point c, le soufflet i se 
fermait, et celai * s'ouvrait et prenait vent; et lorsque le pied, 
abandonnait ce point, le poids d, livré à sa force, fermait le 
soufflet a et ouvrait le soufflet i.qui prenait vent à son tour; 
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la longueur du levier avait été calculée avec la pesanteur da 
•poiJi d, de manière à ce que la manœuvre de ces soufflets 
fût asseï douce. Lèvent produit était fort, mai) saccadé et 
cessait presque sur-le-champ, ce qui est un inconvénient grave 
pour un forgeron. 

J'ai rapporté celte manière de produire un double veut 
plutôt dans l'espoir qu'elle fournira quelques idées à l'ama- 
teur qui aime à faire des essais, que dans l'intention de la lui 
proposer comme un modèle a suivre. Cependant il est juste 
de dire que ces deux soufflets placés en bas du bâlia de la 
forge avec un tuyau ascendant, offriraient une grande faci- 
lité. On pourrai!, au moyen d'un réservoir d'air, obtenir par 
leur emploi un veut continu. 

C'est daus le même dessein que je lui fais part d'une 
épreuve que j'ai faite et qui m'a peu riussi, mais qui, 
étant suivie de nouvelles expériences, pourrait amener à îles 
résultats plus satisfaisants, surtout s'il s'agissait de fondre, opé- 
ration pour Inquelle il faut un vent dur et violent. 

Soitnon, %- 54, un morceau de bois façonné do telle 
sorte qu'il fasse la planche du milieu et la têtière du soufflet (1 ). 
Soit h h, deux planches mobiles ayant chacune en dessus 
une ventouse comme les soufflets ordinaires. .Soit c, une trin- 
gle t le percée aux extrémités de trous, un à chaque bout, vue 
d'ailleurs à part, fig. 5ï. On fixe cette tringle c (une de cha- 
que côté) aux deux planches au moyeu de vis. La têtière a 
est percée de dent trous évasés correspondant à chacun des 
soufflets et arrivant séparément, et sans aucune communica- 
tion dans une buse rf, composée de deux canons juxtaposés ■ 
• etentrelesquets.il existe une cloison demanière à ce qn'ïl n'y 
ait aucune communication entre le vent de l'un et de l'autre 
soufflet. La figure 56 représente le canou vu eu bout. 

{.) Rlsn l'iapMHjdi» un I» cm . qnu lu IftBifl a | a ptuoba bo loSem TKItM 
nw fin, bu. 
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. Lorsqu'à l'aide de la liranloïre on tire la corde e, fig. 57, 
le vent contenu dans le soufflet inférieur s'échappe avec vio- 
lence par le canon inférieur, et les tringle» lèvent U plancha 
dn souffle!, qui s'emplit subitement. Ce second sonfflet poussa 
le «lit avec une égale violeoce, lorsqu'on vient à lâcher la 
corde et que le poids/, même fig. 5j, qui est considérable, 
viciii à tirer en bas la planche du soufflet inférieur. La raison 
est facile à trouver. Ce poids, en faisant ouvrir le soufflet in- 
férieur, attire aussitôt à loi par le moyen des tringles c le souf- 
fle! supérieur, et ainsi de suite. 

Comme le poids / est considérable, et que d'ailleurs ce dou- 
ble soufflet est rude à mener, on est obligé de tenir la bran- 
loire longue, afin de donner une force qui est nécessaire pour 
vaincre les résistances qu'on éprouve. Cependant, je dois le 
dire, ce qui m'a empêché de tirer de ce soufflet tout l'avan- 
tage i[ue je m'étais figuré devoir en obtenir, c'est que chaque 
soufflée, en s'ouvrant, aspire l'air, non-seulement par la ven- 
touse, mais encore un peu par le bout du canon ; et, comme 
dans mon soufflet d'essai, mon canon était court, et sur un 
plan horizontal derrière le feu, la chaleur etles ordures s'in- 
troduisaient dans te canon et mémo dans le soufflet. Je pense 
tjue cet inconvénient aurait été de beaucoup diminué, et 
mime n'aurait pas du tout eiisti si mon canon eût élé plus 
long, et que le soufflet eût élé placé en l'air comme cela se 
pratique ordinairement; les ordures n'auraient pu remonter, 
et le peu de chaleur attirée pendant une courte inspiration 
n'aurait pas eu le temps de gagner le soufflet avant qu'une 
nouvelle eipiration soit venue la repousser. Ce soufflet don- 
nait, toutes proportions gardées, beaucoup plus de vent que 
les. soufflets ordinaires; mais les gens de forge qui me visitaient 
disaient qu'il était moins bon que les soufflets ordinaires, eu 
ce que le vant était saccadé, et qu'il cessait aussitôt que la 
nain quittait la branloire. On risquait d'ailleurs, ajoutaient- 
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ils, de brûler le fer, avec un vent aussi violent. Mes lecteurs 
pourront faire de nouveaui essais; celui qui n'aura qu'un mè- 
tre d'espace, plus ou moins, de disponible, sera bien aise depou- 
voir produire avec un soufflet réduit aui plus élroites pro- 
portions des effets pareils à ceui que produit ordinairement 
celui qui peut disposer d'un plus grand espace. 

Autre soufjtct L-nmposê de deur soufflets simples, ayant beaucoup 
de rapport avec celuijii/. 54, i f i, 56, 5?. 

Nous eitrayonB du Journal des Ateliers de M. Paulin-Desor- 

SùuffieU de madame veuve Amadeuf, à Paris. 

• Ces soufflets ne sont pas à vent continu, mais à vent 
alterné. Nous croyons devoir les taire connaître, encore bien 
qu'ils ne nous paraissent nullement propres à être employés 
pour forger; mais comme la construction en est simple et 
particulière, elle pourra plaire à quelques personnes; et d'ail- 
leurs, nos lecteurs pourraient croire que ces soufflets, annon- 
cés avec empbase, sont quelque cliose de plus intéressant 
qu'ils ne sont en effet; avouons qu'ils sont très -commodes 
comme soulflcts d'appartement et qu'ils donnent beaucoup 
de vent. 

■ La figure 58 offre l'ensemble du soufflet. I,e diaplir.igma 
«est percé de deux mortaises transversales; on pourraitles 
réunir en une seule. Ou pourrait former ce diaphragme de 
deuiou trois plancl.es superposées et collées ensemble pour 
s'épargner la peine de percer les mortaises 

. C'est dans ces mortaises, faites pour livrer passage à l'air, 
que sont pratiquées les ouvertures des soupapes, une de cha- 
que côté. Dans la figure 5y, qui représente la coupe du dia- 
phragme prise sur la ligne a b, fig. 6o, nous avons représenté 
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les soupapes tontes deux ouvertes, quoiqu'elles De s'ouvrent et 
ne se ferment qu'alternativement. Nous eu avons représenté 
une plus proche de la buse, l'autre plus proche de h culotte; 
ayant chacune sa prise d'ail dans une mortaise séparée de l'au- 
tre par un épaulement. Cette disposition existait dans le mo- 
dèle ; mais nous croyons qu'il serait possible de, mettre les 
deui soupapes à la même hauteur, l'une v'is'à-vis de l'autre et 
ayant j eur p r i sa j' a i r r) aDS UQe sel ,i e e [ même mortaise trans- 
versale. En général, nous pensons que ce diaphragme ainsi 
travaillé donne beaucoup d'ouvrage pour ne produire que le 
même effet, qu'on obtiendrait plus facilement en mettant '«< 
prises d'air en dehors, sur les deui faces du soufflet [l'oyez 
fig. 54). La têtière ou buse de ce soufflet marqué c sur la 
figure 5g, est percée de deux conduits, séparés l'un de l'au- 
tre par le prolongement du diaphragme -, chacun de ces con- 
duits répond à l'un des soufflet* et aboutit au canon. . Il aurait 
peut-être fallu pour plus de perfection que le canon fut l' pa- 
iement séparé en deux portions ; il n'en est pas ainsi d; us le 

position fautive, le soufflet qui se remplit doit prendre un 
peu de vent au soufflet qui est en train de fournir le vent, 
l'aspiration ne se faisant pas seulement par la soupape. 

• Le mouvement alterné des soufflets a lieu au moyen de 
la tringle courbe d, fig. fi8, qui glisse librement dans le trou 
d, fir,. 09, Go, el qui est fixé à demeure des deux côtés du 
soufflet. L'effet de cette tringle, comme on peut le voir à la, 
première inspection, est de faire ouvrir le premier des souf- 
flets, tandis que le second souffle, et de le fermer ensuite, par 
conséquent de le faire soutier, tandis que le second soufflet 
reprend son vent. 

La figure 61, est la couue de la buse. 
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Autre soufflet d appartement, trapèze, avec ressort à boudin. 

Tout le monde connaît ce soufflet, it est inutile de le dé- 
crire ; la figure 61, dont nous allons donner l'explication noua 
servira pour le faire comprendra à ceux qui n'en auraient pat 
connaissance. C'est, en petit, un soufflet de forge, il en différa 
seulement en ce que, comme le soufflet simple, il a deux poi- 
gnées: l'une qui est le prolongement du ventilateur, l'autre 
le prolongement de diaphragme, et que nous indiquons dans 
cette fig. 6 1 , par ta ponctuée y. Comme le réservoir d'air de 
ce soufflet double ne peut être chargé, on remplace les poids 
par un ressort à boudin tiré au diaphragme et an ventail du 
réservoir d'air. Ce ressort est indique daus cette même figure 
par la ponctuée x; lorsque le vent arrive avec abondance 
dons le réservoir d'air, ne pouvant passer tout d'un coup par 
ta buse, il force le ressort à boudin à se distendre pour permettre 
au ventail du réservoir de s'ouvrir. Lorsque le ventilateur 
reprend sou vent, le ressort agit, ramène le ventail contre le 
diaphragme et force l'air à se frayer route par le canon, et 
ainsi de suite. 

Ce soufflet est à vent continu. 

Soufflets de forge. 

Si cet ouvrage était uniquement consacré à rapporter tou- 
tes les manières dont se construisent les soufflets, ja ponrrais 
en consigner un grand nombre sur lesquelles je garderai la 
silence, parce que je ne pense pas qu'il puisse être d'aucune 
utilité de les faire connaître. Nons nous occuperons doue da 
suite du soufflet de forge ordinaire et nous rechercherons en- 
auite quels perfectionnements l'art et l'industrie ont apportéa 
dans cette partie. 

Les soufflets simples agissant concurremment pour animer 
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un feu de forge ont, comme je l'ai dit, le défaut de produire 
no vent dur et interrompu ; on a remédié à ce défaut en com- 
posant le soufflet il réservoir d'air, et les avantages qu'on » 
retiré) de sa construction ont déterminé tous les forgerons à 
l'adopter. Ce soufflet n'était cependant pas tellement parfait 
qu'on ne pût encore y apporter des perfectionnements. -MM. 
Privât et Rabier l'ont prouvé ; mais avant de nous occuper 
de la découverte de ces artistes, voyons d'abord ce qu'éiaient 
et ce que sont encore presque partout, les auciens soufflet* 
à deux vents, employés par les forgerons; il serait impossi- 
ble, sans cette étude préparatoire, de juger du mérite de» 
procédés nouveaux. 

Nous ne nous arrêterons pas à la forme du soufflet : lac 
uns le fond rond et ramassé, d'autres l'allongent davan- 
tage, etc.; cela nous importe peu, l'effet étant à peu près le 
même, et ne dépendant pas d'une modification dans la forme, 
extérieure; pourvu toutefois que cette forme soit telle que I» 
soufflet aille en diminuaut du coté de la têtière. La fig. 6x 
représente la forme que peuvent affecter les soufflets de forge 
ordinaires; il se divise en deux parties : a, le réservoir d'air; o> 
le ventilateur dit vulgairement la culotté". Ce soufflet a deux 
ventouses ou soupapes, une au ventilateur, une à ta plancha 
de séparation c qu'on nomme le diaphragme. Ainsi qu'on peut 
le voir dans la figure, le réservoir d'air est d'une capacité plus 
grande que celle du ventilateur; on divise ordinairement ta 
opacité totale du soufflet en tiers, dont deux sont réservés 
pour le réservoir d'air el le troisième pour le ventilateur. 

Le diaphragme (la planche du milieu) peut être fait d'un, 
seul et même morceau avec la têtière, ainsi que le représentent 
la figure 54 et celle 63 ; maison n'est pasdans l'usaged'en agir 
ainsi, et il est plus convenable de faire la têtière à part, la. 
figure 64 représente la têtière vue de trois-quarts ; u a, est 
l'entre -coupe, taillée en queue d'aroude, dans laquelle s'engage, 
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le diaphragme, b, le trou communiqué ut à l'intérieur du ré- 
fer voir d'air, c, l'épaulement où la planche du ventilateur est 
attachée, d, l'épaulement sur l'angle duquel on attache, avec 
Charnière en peau ou en métal, le dessus du réservoir d'air. 

En se reportant à la figure 6i, qui représente le bâtis du 
soufflet de forge prêt à être recouvert, on voit facilement que 
fa construction du soufflet de forge ne diffère absolument du 
soufflet simple que par l'adjonction qui lui est faite du veutf- 
hteur b, qni communique le vent au réservoir d'air, au moyen 
de la soupape a, fi j. 63, 65, lequel vent lui a été fourni par 
fa soupape b, du ventilateur. 

On attache dessous te soufflet, avec des vis, le levier e au- 
quel est attachée la corde /correspondant à la branle- ire, 
et le poids tr servant à faire descendre promptemeut le venti- 
lateur ; qtiant aox nervures A A, nous renvoyons le lecteur a 
ce qni a été dit sur ce sujet, en parlant du soufflet simple; nous 

tel, qu'il puisse être divisé par tiers comme trois, six,neuf, etc:, 
afin d'en mettre deux tiers au réservoir d'air, et un tiers au 
ventilateur. 

Lorsque le bâtis sera ainsi confectionné, on y fixera les oreil- 
les. On appelle ainsi deux bandes de fer qui passent de cha- 
que côté de l'eudroit où le soufflet est parvenu à sa plus 
grande largeur, et qui servent à: le tenir suspendu. Ces oreil- 
les sont quelquefois les extrémités d'nne bande de fer, qu'où 
fait passer par-dessous le diaphragme dans lequel elle est 
incrustée et fixée avec des vis ou des pointes [Foye* fi g. 66) ; 
on d'an très fois des garnitures dont le dessin, fig. 67, pourra 
fournir l'idée, Dans les soufflets de force moyenne, on se con- 
tente de percer deux trous dans l'épaisseur du bois, et d'y 
faire entrer deux boulons rendus pointus par un bout. Cette 
dernière manière, plus expéditive que les autres, a encore sur 
elles l'avantage de permettre de poser la pean sur le bâtis, 
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avant leur mise en place; ce qui exempte de tous le» soins 
qu'il faut prendre pour que les trous qu'on fait d'avance à 
cette peau te trouvent bien juste vis-à-vis les. boulons. L'oreille 
représentât; 6g. 69 peut également être posée par-dessus la 
peau. i- 

Ge que ncwjsavons dit de la pose de la peau sur les souillels 
simples peut s'appliquer au soufflet doublesans qu'il soit besoin 
d'entrer à ce sujet dans de nouveaux détails ; il en est de même 
pour les moyens de former les brisures des planches de dessus et 
de. dessous, Nous ferons observer seulement que lorsque le 
soufflet est fait sur un grand modèle, il est indispensable 
d'employer des charnières de métal. On en met quatre, deux 
eu dessus, deux en dessous. à chaque angle de la planche 
sans que cela dispense d'employer le cuir doux et souple qui 
fonuaelabrisuredes petits soufflets.il est bon aussi d'observer 
que lorsqu'une seule peau ne peut recouvrir le soufflet, il faut 
wcoudtedeux- ensemble. La couture se fait avec deux ai- 
guilles et du fil-ciré} on «nduit de poix, on crowe les points 
à la manière des se 11 jets, et l'on peut même, pour plus de 
sûreté, intercaler un passer poil entre les deux cuirs qu'on 
veut joindre. Les aiguilles dont on se sert pour cette opéra- 
tion se doivent pas être tellement grosses que le trou qu'elles 
produisent soit plus grand que le fil qui doit le remplir,, elles 
doivent au contraire être très- effilée», dût-on avoir, plus de 
peiue a faire passer le fil. 

Lorsque la coulure est faite, on l'enduit Je poix ou du cire. 
Quelques personnes l'enduisent de colle-forte et appliquent 
dessus une bande, de peau mince, qui, en y, adhérant forte- 
ment» ferme toute issue à l'air. Dans ce cas cette bande de 
peau ne se plate que lorsque le soufflet est recouvert. 

Mais comme il , pourrait arriver, malgré toutes les précau- 
tions qu'on aura pu prendre, qu'il s'échappât encore du vent 
par quelques joints ct.eurtout autour de* -«Milles, si l'on 
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s'est contenté d'enfoncer dans le diaphragme des boulons poîrl- 
lus, les serruriers saut dans l'habitude de garnir ces endroits 
d'une pièce circulaire en peau, à laquelle on donne le nom 
d'orciï/oH, On fait passer l'oreille par 'le trou central de 
ï'oreillon que l'on colle sur le flanc du soumet; de plus, 
on taille une rondelle de tôle absolument semblable à celle 
de peau que l'on pusse également et que l'on cloue par-dessus 
le premier oreillon, et tout autour lorsque l'épaisseur du 
diaphragme le permet. Les figures 68 el 6a représentent ces 
oreillons. On garnit en outra tous les joints de poii, de cire, 
ou de eolle-forle, afin de boucher toutes les issues. 

On assouplit alors la peau du soufflet que J'eau a laissée 
ïècheet dure.en l'humectant d'huile, ou la frottant de graisse, 
et alors il ne reste plus qu'à poser le petit tasseau soutenu 
par un gousset [foy. i, 6g. 6i) qui sert a retenir le poids * 
avec lequel on charge le soufflet lorsqu'on veut augmenter 
la force du veut. Ou pose alors sa buse et le soufflet est ter* 
miné. On lui fait subir une dernière épreuve ; on bouche le 
trou de la buse, et on gonfle le soufflet: s'il reste longtemps 
ouvert et qu'il ne se ferme que fort lentement, c'est une preuve 
que rien n'y manque; si au contraire il se ferme par un 
mouvement assez prompt pour que l'œil puisse le saisir, cela 
est nu indice qu'il perd son vent par quelque issue. Afin de 
reconnaître l'endroit faible, on gonfle de nouveau le soufflet , 
ou le charge fortement et l'on promène à l'entour, soit le des- 
sus de la main, soit une chandelle allumée, soit une carte sur 
laquelle on a posé du duvet. Lorsqu'on a reconnu un trou on 
le bouche avec de la peau et de la cotte-forte. Si c'est par les 
joints que le vent s échappe, on les garnit de poix ou de cire. 

11 semblerait qu'un soufflet parfait devrait toujours rester 
ouvert, lorsque ta buse est hermétiquement fermée : il n'en 
«st pas ainsi. Il paraît que l'air parvient alors à se frayer on 
passage par la ventouse, d'où il passe dans le ventilateur. On 
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no devra donc pas croire avoir mal opéré, parce (jue le réser- 
voir d'ait finira par se vider sans que le vent ait d'issue 

Ainsi se fait le soufflet de forge ordinaire ; lorsqu'il est 
dans de bonnes proportions, il produit nu vent continu et 
égal, et souffle encore longtemps après que la main a quitté la 
branloire. On charge plus ou moins le réservoir d'air, suivant 
qu'on veut obtenir plus ou moins de vent; souvent même, 
lorsqu'il faut un vent très-doux, on ne met aucun poidi. 

Divers moyens de produire le vent. 

Je dois faire connaître une expérience que je fis il y a quel- 
ques années. Le soufflet (fane forge volante que j'avais con- 
struite sur des dimensions moyennes, souffljit bien suffisam- 
ment pour les usages ordinaires auxquels elle était destinée; 
mais il m'arriva de vouloir y fondre un mélange de ïliic, 
d'antimoine et de cuivre. Je pris vainement les moyens connus 
pour assurer le succès de l'opération. La force de mon souf- 
flet ne s'étendit point jusqu'à produire le degré de chaleur 
convenable, je fus obligé d'avoir recours à unegrande forge. 
En réfléchissant sur ce qui venait de in'arriver, je fus amené 
à penser qu'il y aurait eu Un moyen d'obtenir plus de vent 
avec un soufflet de même dimension, pouvant également s'ap- 
pliquer à une forge volante, pour les cas eïtraordinalres où 
j'aurais besoin d'augmenter l'intensité de la chaleur, enchan- 
tant quelque chose dans la construction dé ce soufflet de 
rechange ; sauf à remettre en place te soufflet ordinaire l6rs- 
qft'it s'agirait simplement de forger ou de tremper les petits 
objets pour lesquels la forge volante était destinée. 

J'observai qu'à chaque coup de main la corde x de la bran- 
loire tirant le levier e, ne faisait entrer dans le soufflet ordi- 
naire, fig. 6], qu'une partie de vent équivalant au tiers de la 
capacité totale du soufflet ; de telle sorte qu'en tenant la buse 
Forgeron. S 
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fermée, deux coups de main suffiraient pour remplir le ré"ser* 
voir d'air. Cette construction, pensai-je, est très-bonne pour 
les cas ordinaires. Au premier coup (lorsque la buse est libre), 
le soufflet commence à soufHer, parce qu'une partie de l'air 
que ce piemiercoup a faitpasser dans le réservoir s'échappe de 
suite par la buse; ua second coup produisant un second tiers, 
arrive avant que la première masse d'air soit écoulée, et 
après quatre ou cinq coups, le réservoir se trouve rempli. Si 
l'on ne veut alors qu'un vent modéré, il suffit d'entretenir, 
au moyen de petits coups, le réservoir d'air, modérément 
chargé, toujours plein ; mais si l'on veut un vent plus fort, il 
faut continuer à faire mouvoir le ventilateur selon toute sa 
portée, c'est-à-dire, à faire entrer à chaque coup de main un 
tiers de la totalité du vent. L'air alors se condense dans le ré- 
servoir qui reste toujours plein ; et comme le vent nouvelle- 
ment produit et sans cesse ramené, ua trouve plus à se loger 
dans le réservoir qui reste ouvert malgré le poids dont il est 
chargé, il faut bien qu'il se dirige vers la buse et sorte du ca- 
non avec impétuosité. Dans ce cas, ce vent sera saccadé, 
mais aussi, plus violent que dans le cas ordinaire, où l'on se 
contente d'alimenter le réservoir. 

Ces réflexions m'amenèrent à penser qu'un soufflet de 
même capacité quecelui placé dans ma forge volante pourrait 
acquérir beaucoup de force si, au lieu de faire le réservoir 
d'air deux fois aussi grand que le ventilateur, je faisais au 
contraire le ventilateur double en capacité du réservoir d'air. 
L'expérience justifia cette théorie : à chaque coup de main 
je faisais entrer dans la totalité des deux soufflets deux tiers 
de vent au lien d'un tiers qu'on y fait entrer en suivant la 
méthode ordinaire. Dès le premier coup, le réservoir était 
plein, et un tiers était obligé de se précipiter vers la buse, 
et de s'y frayer uu passage; au second coup, deux tiers sur- 
abondants étaient obligés de se frayer un passage, en exceptant 
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cependant la petite quantité d'air que le réservoir avait perdu 
pendant l'inspiration du ventilateur, quantité presque insen- 
sible, parce que l'air étant violemment comprimé dan» le râ- 
ler voir, avait d'abord comment* par te distendre et procu- 
rer du vent avant qu'il fût possible de remarquer que le poids 
dont le réservoir était chargé descendit sensiblement. 

Ce foufflet ainsi construit fondit facilement le métal que 
le soufflet ordinaire avait trouvé réfractaire; mais aussi le 
vent fourni, bien que continu, n'était pas égal et sortait avec 
violence pendant la pression qui était dure et pénible; il ces- 
sait lorsque celte pression avait cessé dans un espace de 
temps moitié moins long que dans les soufflets ordinaires. 

fions n'entre tiendrons pas nos lecteurs de ces vastes ma- 
chines soufflantes qu'on emploie dans les fonderies de fer. 
Cela sortirait du cadre dans lequel nous devons nous renfer- 
mer; ces caisses en bois dont les vannes sont mues par la 
puissance des eaux ue pourraient jamais, étant même ré- 
duites k de très-petites proportions, servir avec avantage an 
forgeron ou à l'amateur; elles perdraient trop d'air, seraient 
trop dures à manœuvrer et ne donneraient qu'un vent inter- 
rompu, bon pour la fonte, peu propres la forge ordinaire. 
Nous engageons cependant les amateurs à ne jamais négliger 
l'occasion de les visiter et de les observer attentivement. Celui 
qui voudra donner au feu de sa petite forge toute l'activité 
qu'il est susceptible d'avoir, pourra disposer son bàlis de ma- 

ticale au-dessus de son feu, un tube de fer qui, une fois 

bustion lors de la cessation de l'action dn soufflet : la com- 
binaison de ces deui moyens doit nécessairement apporter 
nue augmentation dans la production de la chaleur (l). 

Il) Kg» crmwii fnlrf plaiilr i oc, Itrteun on leur rappAriant ld iIfi ol*crTniioiH 
(nilmpai HDI cilcbro Billion; COUlagfa par Cujiuii-Muiuui. Enuirs bito qiie 
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amateurs pourront s'amuser à eié eu 1er en petit pour leur usage 
particulier ; mais avant, nous pensons faire plaisir à la ma- 
jeure partie de noi lecteurs , en leur donnant quelques ren- 

mdl.ment uniforme! ni pour la qualité, oipour la quanLilé, Ion même qua l'on t'était 
leujelll a inivre ..oc tome 1'e.actiiude po.iible In mima, procédé!. 

. Campe I on put conclura do moini équi.oqoe. M fut quu lo Teotllatcnr 81 lemya* 
naiplntion ne répondirent point à l'effet qu'on i en etoil promia: le premier, deniaea. 
conduire doua le feurnenu de loir tiré de loin et, par eomequent. pluairaii, nu parut p«a 
augmenter l'inieajitd du (on; quant du lecitnd, j'en fui molni mr|jrii. parce que [urinant 
l'ec In mur on maçonnerie MI laquelle il était poié, un canal de prh de 8 mètre* 
(M piedi délitvaLion. Il gp-akll rit beaucoup la proporltoni convenable! pour donner 

leanëpiln, qu'en élevant on ooaiunnl colonne do* a S décimètre. (Sa Ipoucei), 



™ iré.-i.i u funiraiili: : il eiijjî.i 



.tel inroméni en tétait graie uni doute et pouvait iiitfir» In quelque wrie a raudr* 
nlnn do lu dùj;ifij portion dei ptoduilt H Ia quantité daa marierai emplovéei cl 11 
durée dH opération! ; mit B tt\h lUll Wtr qu'il provenait de ce que l'air entrant 
d'un nul coié, l'élaraii rapidement par la route la plu. courte uni in répandre dam 



■ L'wl de cea moycni aurait été fait iuimoHIuleinenl, uni nne clreon.ta nés n;nl la 
renJ.it impoxihla dont la pailiion où le f-uvoeau tm.lt élé conilruit. Ilaralléte plaça 
dani un anslo et, par ounéqueur, ado**! de d„ui tactji à de gna muriappurlenaul b 
d'aul.e. bâtiment ■. On MHiil d'aulre pan la •éttuki de mkitltaar a la forme carré* 



rauiaat fini, qu'an réaeAlu.ul m le* «nonnea quiulilei d 
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construire une forge. Nous répondrons; nous croyons utile 
d'en parler, parce que d'abord ces agents producteurs de l'air 
sont bons à connaître pour celui qui voudrait, par de nou- 
velles études, tenter de reculer les bornes de l'art, et parce 
qu'ensuite ces détails intéresseront infailliblement les amateurs 
qui seront flattés de trouver ici réuni, tout ou du moins la ma- 
jeure partie de ce qui a été Fait sur cette matière. 

L'on a observé qu'une graude portion de la puissance des 
machine) soufflantes était jierdaeà pousser avec trop de vélocité 
l'air dans le feu, et que si cette vélocité Était diminuée à un 
certain degré, il suffirait d'ajuster convenablement la machine 
soufflante pour chasser dans te feu, avec le même pouvoir 
une quantité d'air proportionnellement plus considérable. En 




- Lu mile de bet expérience» desail faire la mnlLère d'un second mémoire, rnrjunc6 
par UdIFliu en Icmiiaani |i:vmÎLr ; mjk il lj[ .il,:!,;'', i ^ u 4- 1 r| u ^ [vaifu aprèa, d'y ra- 
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effet, puisque les quantités d'un fluide quelconque sortant 
par la même ouverture Sont comme les racines carrée» de la 
pression , il suit qu'il faudra quatre fois sa pression pour expul- 
ser le double de la quantité d'air par le même orifice et dans 
le même temps. Mais si le diamètre de l'ouverture était dou- 
blé, alors la quantité d'air expulsée par le même pouvoir et 
dans le même temps, serait augmentée dans la raison de la 
racine carrée dé a à i , quoique la Vélocité se trouvât dimi- 
nuée exactement dans la même proportion. _ ' 

Il est essentiel de remarquer que la quantité et l'intensité 
de la chaleor produile n'existe qu'en proportion de la quari- 
trté d'air décomposé pendant la combustion, sans égard à la 
plus ou moins grande vélocité, ni à la dimension des tuyères 
par lesquelles elle a été introduite. Nous ne saurions mieux ex- 
pliquer cet effet que par la comparaison du fourneau à réver- 
bère, dans lequel l'air n'est pas chassé par ces moyens méca- 
niques, et où cependant le courant qui traverse les barreaux 
de la grille excite une chaleur plus grande que celle qui règne 
dans le fourneau do réduction. On est fondé à croire qu'en 
augmentant la quantité d'air an réussira a accroître la cha- 
leur, quoique la densité et la vélocité de l'air soient infiniment 

Des expériences, qu'il serait trop long (le rapporter, ont 
constaté ce fait qui semble être en cootradiclioo avec l'idée 
reçue jusqu'à ce jour, c'est à l'expérience seule à déterminer 
lés rapports de la puissance , de la vélocité et de la quantité 
d'air nécessaires pour produire un maximum d'effet. Nous ne 
«aurions doue pas dire au lecteur ! l'air qui remplit la capacité 
d'un Soufflet de forge de telle grandeur, doit s'échopper par un 
trou de tel diamètre, afin qne le soufflet produise snr le feu 
le plus d'effet possible et soit ért même temps pins Facile à 
irancëùvret. Le temps nom à manqué pour faire eeité é* r é- 
rtenee, et il nous lewble qu'elle ne serait facilement pratiquée 
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qu'au moyen de plusieurs tuyères de divers diamètres , qu'on 
pourrait aisément adapter l'une après l'autre au cation d'un 
soufflet. On déterminerait alors ces deux points essentiels a 
fixer : Dans quelle proportion le feu est-il plus fort? Dans quelle 
proportion le SooHUt «st-il plus doux à faire mouvoir? La solu. 
tiouùe cts questions serait une chose importante pour les arts. 

Avant la découverte qui a été faite que l'air chaud était ce 
qui convenait le mieux, on était persuadé que plus l'air lancé 
dans le feu était froid , plus le feu élaitaclif. Cette idée a donné 
lieu à une foule d'expériences très-intéressantes. Ons'est per- 
suada qu'on obtiendrait beaucoup d'effet si l'on parvenait à 
rafraîchir l'air destiné à alimenter les foyer), et pouryparve- 
nir, oo a établi , ainsi que nous venons de le rapporter dans 
la note ci-dessus, d'après Guyton-Morvaui, un ventilateur 
horizontal, évasa à l'endroit où il prenait l'air, rétréci à l'en- 
droit où il devait amener l'air dans le feu; ce moyen ne 
parait pas avoir réussi à l'illustre physicien. Trouvant quel- 
que cliuse d'obscur dans l'éuoncialion , j'ai répété l'expérience 
avec un lonff tuyau ; je n'ai obteou aucun résultat qui pût 
me faire penser qu'avec des moyens plus parfaits il eut été 
possible de mieux faire. De nouvelles expériences mieux diri- 
gées pourront cependant amener d'autres résultats, surtout 
si l'on dispose les deux tuyaux de telle sorte que l'aclian du 
tuyau vertical sort beaucoup plus forte que celle du tuyau 
horizontal ; on pourra alors établir un courant d'air abondant 
et rapide ; mais ce ne sont que des suppositions, et des suppo- 
sitions que les faits ont démenties jusqu'à ce jour. 

D'autres personnes tournèrent leurs essais d'un autre côté , 
elles pensèrent qu'eu faisant passer l'air destiné à leurs feux 
par des cudroits frais et humides, elles rendraient cet air plus 
froid. La première épreuve se fit avec une vaste tonne ren- 
fermant quelques seaux d'eau dans laquelle on fit entrer pat 
un bout la buse du soufflet, taudis que de l'autre OU plaçai,'^ 
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rlficî dd canon ou conduit communiquant avec la tuyère. 
I/expérience ne réussit pas d'abord entièrement, il fut même 
démontré 0,11e les parties aqueuses que l'air entraînait avec 
lriî, loin d'augmenter la chaleur comme quelques-uns lepen- 
■aierit, ne faisaient que ralentir l'action du feu, On prétendit 
que le bois étant mauvais conducteur de la chaleur, l'air ren- 
fermé dans la tonne ne pouvait perdre la chaleur qu'il y 
«menait; que l'eau d'ailleurs qui passée dans le feu était en 
trop petits quantité pour que sa décomposition durant la com- 
bustion pût remplacer avantageusement la quantité d'air à la- 
quelle elle interceptait le passage, l'air étant compressible à 
l'infini; d'à litres raisons physiques et paraissant très- fondées 
Vinrent en foule prouver la nullité d'un tait que l'expérience 
avait déjà combattu. Il en résulta cependant cet avantage 
précieux, que le vent produit fut parfaitement égalisé. On 
poussa plus loin l'expérience. On creusa dans le roc d'immen- 
ses fcâves, destinée* â devenir de vastes réservoirs dans les* 
quels il serait facile de comprimer l'air (on avait en vue de 
faire parvenir dans le feu un veut parfaitement égal et con- 
tinu). NoUs allons rapporter àboslecteUrs l'expérience qui a été 
faite â ci sujet; elle n'est peut-être pas directement applicables 
l'objet qui nous occupe, mais elle présente cependant un intérêt 
assez puissant pour que tout forgeron qui aime à raisonner sou 
art, soit bien aise de la retrouver ici , d'autant plus qu'elle 
a été couronnée par le succès. . 

Les forges de De von sont situées en Ecosse, a trois milles 
â'Alloa. Les deux hauls fourneaux ont 44 pieds d'élévation 
îiir i3 pieds de largeur au-dessus du creuset; ils sont 
adossés à un coteau très. escarpé au moyen de deux exca- 
vations pratiquées dans le roc, formé de grès siliceux, Un avan- 
tape singulier est attaché à ces forges, le grès fourni par le 
rocher sert à la construction du creuset et an revêtissent ent 
de l'intérieur ; une partie de la cheminée est formée avec des 
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briques faites de laitier. Derrière ces fourneaux , et au-dessous 
de la rampe par laquelle on conduit la charge, on a pratique 
des voûtes à air excavées dans le roc, à iG pieds de distance 
des fourneaux. Ces voûtes ont, à un liout . une ouverture pour 
recevoir l'air île la machine soufflante, et l'autre a deux ou- 
vertures dont l'une est destinée à ouvrir l'entrée- de la cave en 
cas de besoin, et l'autre, à laisser sortir le tuyau qui conduit aux 
fourneaux l'air comprimé. Laroclie étant extrêmement solide, 
l'air ne s'échappe pas, et il suinte seulement de temps en temps 
quelques gouttes d'eau, qui ne forment pas la valeur d'une 
pinte en «4 heures. 

L'air de ces caves est fourni par une machine à vapeur 
dont le cylindre a 48 pouces iji de diamètre et dont 
le piston présente une surface d'environ 1866 pouces iji 
carrés. La force de cette machine est à raison de 7 livres 
par pouce carré, ce qui donne un effort de i3,o6a. Cette 
force agit sur une pompe pneumatique ou machine souf- 
flante de 78 pouces de diamètre et de 7 pieds de Joug. 
Le nombre de pouces carrés de la superficie du piston 
de cette pompe pneumatique est de 4,778; celte somme, mul- 
tipliée par 2 3(4 i donne pour résultat un effet de 1 3,13g et 
quelque chose , résistance qui balance à peu près le pouvoir 
de la machine à vapeur et démontre que l'air expulsé 
par la machine pneumatique ne pourrait pas âtre condensé 
avec une force moindre de 1 livres 3;4 par chaque pouce 

La machine n'ayant pas été réglée d'abord de manière à 
donner un coup de piston d'une étendue pins grande que 
1,3*19 m ètre (4 pieds 6 pouces), on n'a pu employer qu'un seul 
fourneau. La quantité d'air produit par chaque coup de la 
machine èlait d'environ 1 55 pieds cubes, déchargés seize fois 
par minute à travers la soupape daos la cave ou réservoir 
h air. Quand on met deux fourneau* en chauffe, ou règle la 
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machine pour travailler avec plus Je viles» et avec on coup 
de piston plus allongé. Les dimensions du réservoirs air étaient 
de 91,1)384 mètres (75 pieds) de long Siir4,i638mètres(i4 pieds) 
de large, et de 3,o6 1 ■ mètres ( 1 3 pieds) de hauteur. Il contient 
au-delà de i3,ooo pieds cubes, ou quatre-vingts fois la capacité 
de la pompe à air de la machine sou Filante. Les parois, le des- 
sus et le fond de cette cave, partout où l'on a pu s'apercevoir de 
la moindre fissure, ont été soigneusement calfatés ei ensuite 
enduits d'une couche déplâtre, puis tapisses de papier gou- 
dronné. 

L'objet de la construction de cette voûte était, comme noua 
l'avons dit, d'égaliser le vent et de rendre l'opération du 
sooffler aussi uniforme que possible. Ce résultat a été complè- 
tement obtenu. L'air est conduit de la voûte au fourneau par 
un tuyau de 4g centimètres ( 1 6 pouces) de diamètre dans une 
boite ou réservoir qui communique avec les deux tuyères des 
fourneaux. Cette boite est divisée en deux parties par un 
grand robinet qui ferme la communication avec celui des deur 
fourneaux qui n'est pas en chauffe; on la laisse libre à ton» 
les deux, eu cas de besoin. Le diamètre des tuyaux a l'entrée 
des fourneaux est de o,oG35 à 0,0698 mètre (1 pouces i;» à 1 
pouces 3j4) au plus. ... 

L usage, dans ces forges, est de chauffer doucement, pen- 
dant un mois et demi au moins, le fourneau qu'on veut met- 
tre en chauffe et qu'on tient toujours rempli de coke. Les 
ouvriers ne se servent d'abord que d'une tuyère de 0,0571 
mètre ( a pouces j,4 ) de diamètre; ils laissent échapper 
aussi une quantité considérable d'air par la soupape pla- 
cée au-dessus de la boite à air, dont nous venons de parler. " 
Cette méthode vicieuse tient à un préjuge des ouvriers qui 
pensent que ce n'est qu'au bout de quelques mois qru'on peut 
obtenir une belle chauffe. On sent bien qu'il est difficile de 
déterminer la quantité d'air qui échappe par une pareille 
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opération, et ou conçoit qu'il est presque impossible d'avoic 
une égalité de chaleur ; qu'un s'exposera même, dans les mo- 
ments de la diminution de la pression par l'ouverture de la 
soupape, à voir le fourneau se refroidir et se noircir à l'en- 
tour des tuyères et le minerai se réduire. 

Ces erreurs occasiouées par la mâtine décidèrent un in- 
génieur intéressé dans ces forges, M. Jioebuck, à entrer dans 
la cave, pendant l'opération, pour examiuer d'où provenait 
co refroidissement momentané : il vît qu'il résultait des cause» 
que noua venons d'indiquer. Il ne sera peut-être pas inutile 
de consigner ici les phénomènes qui ont été observés dans la 
cave par cet homme courageux, qui ne trouva qu'un seul 
commis assez hardi pour s'y enfermer avec lui ; tous les in- 
génieurs et tous les ouvriers ayant refusé de l'y accom- 
pagner. 

pu avait arrêté la machine soufflante deux heures avant 
leifr entrée dans la cave ; elle était remplie d'une espèce de 
brouillard humide qui disparut presque aussitôt que la porte 
fut fermée {cette porte fixée avec des vis fermait hermétique- 
ment) et que la machine eut joui deux à trois coups. Peu da 
temps après ils éprouvèrent une sensation singulière aux 
oreilles, comme s'ils les eussent bouchées avec le» doigts, et 
cette sensation dura tout le temps qu'ils restèrent dans l'^ir 
condensé; mais une chose assez remarquable, c'est que leur 
respiration ne fut nullement gênée. La température intérieure 
était à peu près celle du dehors; le son de leur voix était con- 
sidérablement augmenté, et la moiudre percussion sur un 
objet quelconque produisait un bruit considérable. Le siffle- 
ment de l'air qui s'échappait par les tuyères ressemblait an 
bruit d'un torrent qui paraissait revenir sur eux. 11 ne régnait 
pas le moindre vent; la flamme de leur lumière était immo- 
bile , et ne «'agitait même pas quand ils la présentaient devant 
le tnyau d'éd action. « ne » égoatuit point d>u de la tuyè«; 
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le peu qui eu suintait îles parois du rocher était la même 
qu'avant la mise en action de la machine; enfin tout, eiceptê 
la pression sur les oreilles, leur paraissait comme s'ils eussent 

Après une demi-heure de séjour, ils furent convaincus que 

neau, puisque loin d être vaporisée, elle coulai! au fond de la 
chambre. Ils donnèrent le signal pour faire arrêter la ma- 
chine. Aussitôt, et avant qu'on eût eu le temps de dévisser la 
porte d'entrée, toute la cave se remplit, en deux ou trois se- 
condes, d'une vapeur épaisse qui les empêcha de distinguer 
leur lumière à 0,975 (3 pieds) de distance. L'inquiétude des 
ouvriers qui se précipitèrent alors dans la cave pour savoir 
ce qui leur était arrivé ne leur permît pas de faire d'obser* 
valions ultérieures. 

{Rapport de M. Roebuck à sir James Hall, membre de 
la Société royale d'Edimbourg.) 

Le brouillard épais et humide qui se fit remarquer à l'in- 
stant où l'on ouvrit la porte, n'était dû qu'à la décomposition 
de l'air par la chaleur du fourneau qui réagissait sur la masse 
d'air contenue dans la cave, aussitôt que la coudensation par 
la pompe pneumatique venait à cesser. 

Depuis cette expérience, on a encore tenté de perfectionner 
ces vastes réservoirs d'air; nous ne parlerons pas des essais 
qui ont été faits à cet égard ; ce que nous avons dit des caves 
à air suffira pour donner une idée des caves à air et à eau, 
imaginées depuis. Comme tous ces renseignements sont plu- 
tôt donnés au lecteur pour son agrément que pour sou utilité 
relativement à l'objet qui nous occupe, nous ne ferons que lui 
parler très-sommairement des autres inventions de ce genre, 
jusqu'à ce que nous soyons arrivés à celles qui doivent parti- 
culièrement frier son attention, comme pouvant recevoir une 
application utile et directe à l'art du forgeron. 
Foiijerun. li 
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On vient de voir quels ont été les efforts des ingénieurs 
pour se procurer un air égal et continu, au moyen de la cave 
à air, puis un air continu et plus frais au moyen de la cave à 
air et à eau. Les résultats qu'ils ont obtenus ont sans doute 
été très-fiatteur!; mais comme d'uneautre part, on a remar- 
qué, ainsi que nous l'avons dit plus haut, qu'un air humide 
est moins proJuclif de chaleur qu'un air sec ; il était évident 
qu'il restait encore quelque chose à faire, puisqu'on n'avait 
pu rafraîchir l'air qu'en le chargeant d'humidité. Ainsi, des 
trois clauses que l'on croyait essentielles de remplir pour 
obtenir la perfection: un air continu, froid et sec, les deux 
premières ont seules 4té obtenues; l'expérience, l'étude, de 
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première était de conserver pendant 
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le température à l'air sortant par les 



tuyères -, la seconde était de pouvoir régler à volonté la com- 
pression de l'air contenu dans tes réservoirs, afin que l'émis- 
sion dans le feu ffH toujours é(;ale et de même force, lorsqu'il 
ierait besoin. Ces deux conditions ont été remplies par la 
tave à air et à eau. La cave. à air servant à égaliser la Force du 
vent, celle à tau servant à égaliser la température. On in- 
venta d'ailleurs plusieurs régulateurs dont nous parlerons 
dans la suite. 

Ce que nous venons de rapporter pourra fournir des. idées 
à celui qui voudra, dam de petites proportions, essayer 
d'augmenter et de régulariser la puissance de sa machine souf- 

( . | Vol. plu. lob r«-fW i* l.lr doua ri nuu(<n . mtm du. i„ peuvu 
Pfgm. 
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fiante. Nous allons jeter un coup-d'œil rapide sur quelques- 
unes des nombreuses inventions des ingénieurs, en nous atta- 
chant spécialement à celles qui, par leurs formes, seront 
susceptibles d'être exécutées en petit et d'être ainsi rendue* 
propres à entrer dans la boutique du forgeron ou dans l'ate- 
lier de l'amateur. 

Machine sauf fiante dQ'reiity. 

Cette machine à pistons nous paraît d'autant plus digne de 
filer l'attention de nos lecteurs, qu'il est facile de l'exécuter 
sur une très-petite échelle, et de la rendre propre, par ce 
moyen, à rendre service dans l'atelier privé. Un tourneur en 
construira les diverses pièces avec beaucoup de facilité ; l'ar- 
bre de la roue motrice d'un tour, laquelle servira alors de 
volant, sera suffisant moyennant un petit changement dans 
a forme, pour mettre la machine soufflante en mouvement, 
et produire un air vif et soutenu à la petite forge mobile 
qui sert à forger et a tremper les outils, à fondre les métaux, 
et, en général, à faire des expériences sur ce qui concerne la 
métallurgie. 

Nous allons laisser l'auteur parler lui-même : - Les machi- 
nes soufHanies à caisses prismatiques de Lois exigent un ou- 
vrier habile pour les construire, chose qu'on ne trouve pas 
communément dans les environs des forges ; tandis qu'il n'y a. 
pas de contrées en France, quelque isolées qu'elle! tnieol, où 
l'on ne trouve un tonnelier. C'est précisément relie disette 
d'ouvriers qui nous a f.iit songer à employer pour une ma- 
chine soufflante des tonneaux ou des cylindres de luis, et à 
couvert! r une grande cuve à vin (que le bâtard A mise snus 

l'eau et arrêté au lon<l d'un lé-eivnir de miçnttnrrie. 

Sous avous fait exécuter pour les forges de PreutHy (Indra- 
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et-Loire), une machine soufflante de cette espèce; le proprié- 
taire, M. J. Ouvrard, nom a invités à Introduire dans cette 

Suède et en Angleterre; en un mot à y porter ia fabrication 

du fer au plus haut degré de perfection 

La machine est placée dans une chambre a l'extrémité de, 
h forge (la force motrice est une chute d'eau, le moteur une 
roue à aubes); cette chambre est ouverte du côté de l'étang 
pour que l'air puisse y avoir un accès facile. Les trois cylin- 
dres en bois sont placés dans une charpente très-solide. An- 
dessus de cette charpente se trouve un arbre coudé à tiers- 
point, surmonté d'un volant du côté de la roue, qui sert à 
régulariser le mouvement de la machine. L'arbre coudé est 
pourvu à l'extrémité opposée nu volant d'une roue d'angle 
dentée qui tourne un pignon sur l'aie duquel il y a deui 
sphères de métal dont l'ecartement par sa force centrifuge 
fait baisser le levier de la pale, diminue par conséquent l'ou- 
verture de l'eau distribuée sur la roue, et retarde sa marche. 
Dès que la vitesse de rotation se ralentit, les sphères s'abais- 
sent, le levier brisé relève de nouveau la pale, et accroît ainsi 
la force motrice en distribuant une plus grande quantiti 
d'eau. Cette invention ingénieuse de Wast, qui l'employa le 
premier dans ses pompes à vapeur, est un moyen inapprécia- 
ble pour régulariser le veut qu'on veut porter dans les 

A l'opposé de la roue nous faisons creuser un réservoir en 
maçonnerie de 5 m ,i7$ (7 pieds) de profondeur où nous avons 
plac* la cuve à viu renversée qui nous sert de régulateur, et 
afin d'établir la pression qu'il convient de donner à l'air ren- 
fermé dans le régulateur ; cous adoptons à l'extrémité d'une 

( 1 ) Ce refvlnmr et la nrfranlimo pmkulier qu'U «iga ne innL pu nécessaire! 
lorxja'od « MJl-mtmo le munir, iiihhIu qu'an modère à nknlé lerawremeni 
Wm, en lulnm ici iodlatiooi iouvi* par la Teaiiinèir» dont 11 «m puU plu. !,«. 
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lige une boule creuse de fer-blanc qui, flottant sur la surface 
de l'eau, indique la quantité déplacée dans l'intérieur de la 
cuve, et par conséquent le poids qui sert à comprimer l'air; 
une sonnette placée à un point fixe fera savoir aui ouvriers 
■i la compression de l'air a passé les limites qu'on a voulu as- 
signer 

Sans doute ce réservoir à air n'a pas une capacité propor- 
tionnée à la machine, mais l'économie sévère que nous 
avons été forcé d'introduire dans cette petite usine, nous a 
obligé d'employer les objets qui se trouvaient sous nuire main. 

Explication de la fitjure 69 ; coupe sur la longueur de la 
machine soufflante. 

a partie de l'arbre de la roue à aubes traversant le mur da 
la forge. 

h empoise pour soutenir le tourillon de l'arbre. 

c plume-seuil de l'arbre scellé dans la maçonnerie. 

d manivelle coudée fisée sur l'extrémité carrée du touril- 
lon et destinée à faire marcher la machine. 

e bielle de fer ou de bois qui communiqué le mouvement k 
l'arbre coudé au moyen de la manivelle/. 

g volant en fonte de 4 n .87i5 (i5 pieds) de diamètre. 

Ii h h mon unis de charpente. 

tit coussinets de potin ou de cuivre, dans lesquels tourne 
l'arbre à manivelle. 

k arbre coudé à tiers-point et formant trois manivelles 
auxquelles sont attachées les bielles qui font marcher les 
pistons. 

1 1 1 bielles des trois pistons en fer, combinées avec le cha - 
peau de la tige du piston par une articulation, y fig. 66. 

m mm coulisses pour diriger les tiges des pistons et main, 
tenir leur peruendicularilé. 
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niiu !ei trois cylindres de la machine soufflante. Us ont 
i*,i37 (3 pieds 1/1) de diamètre dans œuvre, sur i^.iji 
(3 pied» 10 pouces) de hauteur; les Jouelles ou douves sont en 
bois de chêne très-sec, de o m ,o66 (i pouces et demi) d'épais- 
seur, et retenues ptir sept cercles de fer à vis. 

do soupape» placées dans le fond de chaque cylindre pour 
l'admission de l'air ; on doit leur donner les plus grandes di- 
mensions possibles sans nuire a la solidité du fond. Le fond 
doit être assemblé en plusieurs morceaux à panneaux, avec 
des clefs chassées à travers pour empêcher que le bois ne se 
déjette. Ce fond est boulonné contre les douelles, et arrêté sur 
les semelles de la charpente pour l'empêcher de varier dans 
sa position. Au milieu, ou pratique un trou île o n ,ti (4 pou~ 
ces) de diamètre, pour la sortie de l'air refoulé. 
. ppp tuyaux à air, en fonte, celui du milieu est vu en coupe 
pour laisser voir le clapet ou soupape près de p, qui empécbe 
Je retour de l'air du réservoir; ces tuyaux reposent sur des 
madriers scellés dans la maçonnerie, et y sont attachés par 
des brides; l'autre extrémité entre dans le couvercle ou. fond 
renversé de la cuve. 

tj fosse au-dessous da la charpente pour que l'air puisse ar- 
river librement aux soupapes des cylindres soufflants, ainsi que 
pour faciliter le rechange des tuyaux. 

r réservoir en maçonnerie, b:lti à chau* et à ciment, et 
rempli à moitié d'eau. Au fond de ce réservoir estplaeé un 
chantier de boii, scellé dans la maçonnerie, contre lequel sont 
boulonnés les bords de la cuve renversée. 

s cuve faite en fortes douelles de bois de i™,-!-^ (7 pieds) 
de diamètre sur 3">,jn (10 pieds de hauteur. Il vau- 
drait mieux l'avoir plus grande, mais ce sont les dimensions 
de la cuve dont nous nous sommes servis. Ce réservoir est 
fortement cerclé en fer, et avant d'être mis eu place on a soin 
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de l'espalmer à plusieurs reprises ainsi que les cercles avec un 
mélange de goudron, de brai sec et d'un peu de suif, pour 
l'empêcher de pourrir par le séjour dans l'eau. Le fond ren- 
versé, que nous appelons couvercle, est percé de trois trous de 
o",!! (4 pouces) de diamètre dans lesquels viennent s'engager 
les extrémités des tuyau» pp; on met des rondelies de cuir 
entre le bois et la fonte, pour que le vent ne puisse s'échapper. 
Le trou du centre est surmonté d'un grand tuyau coudé t, qui 
conduit le vent aux buses des tuyères.' 

u tige du flotteur qui indique la hauteur de l'eau dans le 
réservoir. La machine étant en repos et l'eau à une hauteur 
de i mètre (3 pieds) au-dessus des bords de U cuve renver- 
sée, on fait marcher la machine : 'dès que la pression de l'air 
déplace l'eau contenue dans L'intérieur de la cuve, la boule 
creuse ou flotteur de la tige u s'élève avec l'eau, et l'aij;nil]e 
marque sa hauteur, qui sera double de l i somme de son élé- 
vation; car si l'air comprimé déplace un pied dans l'intérieur 
de la cuve, l'eau remontera un pied eu dehors et la compres- 
sion sera ainsi égale à deux pieds, et ainsi Ce suite (i J. 

v, roue dentée à angle, placée à l'extrémité de l'arbre à 
manivelle k s'engrenant dans un pignon à angle, placé au- 
dessous, et qui fait tourner une tige surmontée de deux bran- 
ches iu, à joints brisés. Les extrémités de ces branches sont 
surmontées de deux sphères de fonte, dont l'éc.irtement, par 
la vitesse de rotation fait baisser la tige a-, qui communique 
avec le levier double de la pale, et eu haussant ou baissant, 

(■] Le raiïurt H e>a;.il Lu epaci,* da l'e.pacstlu ■Mnttf réM MBplIl par 
Il to.a raimB ! i'l ifjjnl.! à la «.m rut rire ,1., l'inié.-iciir ; .laiu ci! gu u-ulemnt, 1W 
sixlute duos (a m>u sW.crn d'f.uWnl 1 l'eilériciir. Sinon ceile ilovalioa ^ra ( iro- 
pouieWe i la cniMliw Mltdn da drat roaleiiaiicsa. Le pVplonnlMI d'eau Uni h 

rtenoir . Je im.uii. IU t u- qu'il n'y lût . ]U h: | dYspaci! uurii II» paroii deceiéier- 

HaY 6| le pOiril"ur rl ..■ (-1 ni'.', r:.n.; n r;i!iiI L -n,- ,j.!,i i , v,: ,1^, ,lrur hiL|...rl.- p. ii 

au met, da roferJnj en ne Ir.mr. l'échelle it* t m S «l. V uIliriinïl.Blclira. 
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règle la quantité d'eau distribuée sur la roue à aubes et par 
conséquent régularise le mouvement de la machine. 

Fig. 70, coupe transversale de la machine prise à travers la 
première mauivelle coudée. 

y y, articulations qui combinent les bielles 1 1, avec les cha- 
peaux de la tige des pistons. 

ic, deui roultaux de fonte, roulant dans les coulisses 
m m, pour diminuer le frottement dans le moment où les ma- 
nivelles font dévier les bielles de la verticale. La tige est em- 
manchée a mortaise dans le pistou j elle est en bois de chêne 
de o n ,o94 (3 pouces ija) carrés. Le piston est assemblé 
de la même manière que. le fond déjà cité. A l'entour est 
pratiquée une rainure, où l'on cloue un rebord en cuir et une 
espèce de matelas rempli de crin. Le rebord de cuir pend près 
de o m 08 [i pouces) plus bas, et, étant gonflé par l'air pen- 
dant le refoulement, il remplit les mêmes (onctions que le 
cuir des clapets des pompes à eau; ce qui dispense de rem- 
bourrer trop fortement le collier du piston, et diminue le frot- 
tement. L'intérieur de ces cylindres doit être graissé de temps 
en temps, et frotté avec un peu de mine de plomb. La levée 
des pistous est de 1 mètre (3 pieds), c'est-à-dire double de 
la hauteur des manivelles. 

Fig. 71, détails d'une mauivelle en fonte plus facile à con- 
struire que les manivelles en fer forgé. 

a plan de la manivelle-, b élévation. On joint ces pans par 
une branche de fer forgé à six pans qui entre dans l'ouver- 
ture hexagonale ce, afin de pouvoir assembler chaque pièce 
à voloolé, cette manivelle peut être substituée avec avantage 
aux manivelles coudées représentées dans la figure 65. 

La roue à eau pour une machine de la dimension de celle 
dont nous venons de donner la description aura i m , guj. 
(9 pieds), huit à neuf tours par minute seront plus que infu- 
sants pour le service de quatre feux. 
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La levée des cylindres étant de i mètre (3 pieds), chaque 
coup de piston doit donner environ y'", 093, (18 pieds, i5i« 
pouces) cubes d'air, qui sera chassé dans te régula te ur, ou 
environ 2; m , /|33 [86 pieds 1080 pouces), parch.ique révolu- 
tion de la roue ; ainsi neuf tours de roue donneront par mi- 
nute 287™ 716 environ (797 pieds, 7 18 pouces) cubes. 

Si l'on veut exécuter cette machine en petit dans nu ate- 
lier, et en supposant qu'on voulût la poser sur un établi 
surmonté d'une colonne portant la roue d'un tour; on dispo- 
sera le bâtis de manière à ce que l'arbre coudé lit*, se trouve 
juste à la hauteur du centre de rotation de cette roue, et à ce 
que les tuyaux conducteurs ppp se trouvent au milieu de 
l'entre- deux des jumelles, si l'établi est fait en forme de banc, 
ou au-dessus des trous du valet s'il affecte la forme d'un établi 

primées, ainsi que le premier pilastre h ; et la manivelle /sera 
placée à l'endroit occupé par le volant 3, qui deviendra inu- 
tile, la roue du tour libre de sa corde servant elle-même de 
volant ; le régulateur tu, l'engrenage à ungleu, et par consé- 
quent la tige a:, deviendront sans emploi au moyen d'un iwn/i- 
mètre qu'on posera sur le réservoir d'air. 

On posera les clapets ou soupapes o o au cylindre n, on en 
pourra mettre deux comme il est indiqué dans la figure ; mais 
mieux une seule plus grande au ceutrede ce cylindre, la bielle 
/ reliant s'emmancher sur un êtrier à quatre branches fixé par 
une rondelle ainsi qu'il est représenté, fig. 72, dessiné sur 
une pins grande échelle. 

Le réservoir d'air pourra être un coffre placé à demeure 
sous l'établi, il pourra affecter toute autre forme, et être 
placé en tel endroit que les circonstances locales pourront 
l'exiger. Le flotteur u de la figure 65 sera remplacé par un ven- 
timètre quelconque, en général. Nous ne pouvons prévoir tous 
les cas; le peu que nous venons de dire sur l'application de 
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cette machine à une petite forge, sera suffisant pour diriger 
l'attention île t'araateur, qui fera le reste suivant les exigen- 
ces de la localité. 

Nous ne parlerons pas des autres machines à pistons, dans 
lesquelles des cames d'une construction difficile compliquent 
le travail-, nous renvoyons ceux qui voudraient approfondir 
cette matière aux ouvrages qui en ont spécialement traité et 
particulièrement à celui de M. Eau die, conseiller de la direc- 
- tiou générale de Bavière; on ferait un long ouvrage si l'on 
prétendait traiter à fond cette partie de la métallurgie. Nous 
devons résister au désir de faire part à nos lecteurs d'une 
foule de choses dont la connaissance pourrait les intéresser, 
pour nous rapprocher de l'objet qui doit nous occuper; voici 
seulement quelques-unes des conclusions que le savant de 
Munich, que nous venons de citer, a tirées de ses nombreuses 
observations en Angleterre et en Prusse, et de ses calculs 
algébriques, qu'on pourra d'ailleurs tronver dans le Journal 
des Mines. 

Les machines soufflantes à cylindres sont préférables à cet* 
les prismatiques; celles eu bois sont sujettes à des dérange- 
ments qui ne sont pas à redouter dans celles en métal. L'ou- 
verture par laquelle l'air entre, doit être, dans la construction 
■d'un soufflet, aussi grande que les circonstances le permettent, 

La vitesse avec laquelle l'air condensé entre dans le vide 
est la même à tons les degrés de condensation-, elle est égale 
à celle que l'air atmosphérique d'une densité moyenne aurait 
au premier instant où il entre dans le vide. 

L'air ne peut jamais être condensé à un tel point qu'il poissa 
entrer dans l'air commun avec une vitesse égale à celle avec 
laquelle l'air commun entrerait dans le vide. 

Les régulateurs des macbiues à piston, doivent avoir le plus 
grand diamètre possible, afin que le piston de régulateur ne 
parcourre, en montant ou descendant, que l'espace le plus 
court qu'il se pourra. 
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Ponr obtenir le plus grand effet d'une machine soufflante, 
il faut éviter avec soin qu'il reste aucun espace entre le fond 
du cylindre et [a surface du piston lorsqu'il est tout-à-fait des- 
cendu; le frottement dans les soufflets cylindriques, est peu 
considérable, si an le compare à celui que les ressorts occa- 
sionnent dans les soufflets de bois. 

Il est extrêmement difficile de pouvoir indiquer à l'avance 
la valeur de la résistance produite par ces frottements ; elle 
dépend de l'exactitude, de la construction et de la perfection 
de l'alignement ; cependant les Anglais estiment ce frottement, 
lorsque la machine est bien faite, ? leur livre anglaise par cha- 
que pouce de diamètre. Il faut supposer que les cylindres ont 
été bien calibrés avec des alésoirs, parce que s'ils n'étaient 
pas parfaitement cylindriques et unis, il y aurait une rési- 
stance vingt foi» plus fortejou peut avec assurance compter 
deux à trois livres anglaises, par chaque pouce de diamètre. 
Comme on doit éviter autant que possible de se servir de 
matière liquide, consèquemment de graisse, pour diminuer le 
frottement, on emploie avec succès la plombagine; laquelle 
agissant à la manière des graisses, ne diminue pas seulement 
le frottement, mais encore conserve les cuirs et remplit tous 
les vides qui ont été laissés ou formés sur la surface intérieure 
des cylindres. 

Quoiqu'il paraisse égal pour le produit que l'air sorte avec 
une grande vitesse par une petite ouverture ou par une grande, 
il n'en est pas de même pour l'effet économique ; on ne peut 
bien déterminer le rapport entre ces deux facteurs que par 
l'expérience. On sait d'une manière générale qu'il faut une 
pins grande vitesse au courant d'air d'uu haut fourneau qu'à 
celui d'an fourneau de coupelle. On sait encore qu'il faut une 
plus grande vitesse à l'air qui entretient le combustible duo, 
haut fourneau, dans lequel on brûle du charbon de honille, 
.jue lorsqu'on y brûle du chaibon de bois. Ainsi, dans les 
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hauts fourneaux anglais où l'on ne brûle que du charbon de 
bouille, l'air des régulateurs est comprimé |),ir une colonne de 
cinq, six et quelquefois sept pieds anglais, et le piston est ordi- 
nairement chargé de deuï livres à deux livres et demie par 
pouce carré de superficie; tandis que pour les hauts fourneaux 
d'Allemagne, beaucoup moins élevés, l'air des régulateurs, 
n'est comprimé que par une colonne d'eau de trois pieds: 
cliaque ponce carré du pistou n'est chargé que du poids d'une 
livre et quelquefois seulement de trois quarts de livre. 

Machine à piston et à double effet. 

Nous ne suivrons pas les savants el les artistes dans leurs 
recherches; nous ne rendrons pas compte des lùiHe et une 
formes qu'on a données MM machines soufflantes à piston ; 
nous forons seulement remarquer à nos lecteurs le cylindre à 
effet double, qui nous parait sinon le plus parfait moyen de 
produire un vent continu, au moins celui qui peut être le 
plus facilement employa par le forgeron. 

a, fig. balancier en fer ou en tonte porlaut un segment 
de cercle denté. " v " '- " " ' ' 

b, crémaillère mue par ce segment, dont la destination est 
d'imprimer le mouvement au piston. 

o; roulette en cuivre, ayant pouT objet de soutenir la cré- 
maillère dans sa position.' " " ■■' ' ii' 

d, charpente qui porte le mécanisme de la machine. 

e, cylindre pneumatique. ■ '" ■' 1 ' : " '" 
/, soupape par où l'air entre lorsque le piston s'Élève. 

g, soupape par où l'air entre lorsque le piston descend. 

h, boîle à cuir, servant à comprimer le 'piston et à fermer 
le passage à l'air -(r). • '"" 1 ' " 

U)Ql mil*»..», 1(1 dfcalil da WU» bcUo 1 cuir «M que r !m erlm). tcMJfM 
•MU Imiw t.l fijis .ui lu d.-HOl du cuuicitle pur dei A, icuienl, mémo, elle m 
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Machine a piston ét a double effet. }3 
i i, soupape qui s'ouvre afin de laisser libre le passage de l'air 
pendant que le piston remonte. 

k, passage de l'air lorsque le piston redescend. 
(, boite de communication entre les deux cyliodres. 
m, soupape de sûreté et d'échappement pour l'air lorsqu'il 
se trouve trop comprimé (i). 
n, tuyau de conduite au feu. 

Cette machine soufflante pourra facilement être exécutée 
sur de moindres dimensions, et le levier n, être remplacé par 
nhe brauloire à laquelle on donnera la longueur nécessaire. 
Le bord extérieur du piston, h l'endroit où se fait le frotte- 
ment contre les parois du cylindre, doit être garni d'un bour- 
relet de crin recouvert de cuir cru, afin que le vent ne puisse 
s'échapper, la ligne ponctuée o o, indique le passage du tuyau 
du haut derrière le cylindre. Cette machine est tellement 
simple que nous peosons que l'inspection de fa figure doit 
suffire au lecteur, sans qu'il soit nécessaire d'entrer dans une 
plus ample description; seulement nous devons ajouter que 
lei dimensions de la boîte a air / sont indéterminées, et que 
plus elle sera grande, mieux elle vaudra. 

Sons n'en dùons pas davantage sur les machines à piston ; 
les denx exemples que nous venons de citer suffiront pour don- 

•AanBU «•• couverais, eouime dans celle fin;- T4. Le par lin inUrteure fflf [wreeo 
d'ans outcciuiu a«ei -rraule pour lai lier paner librement laii B s, It .y c d e la huila 
eil bour.licu.ee de.ÉlMirwiouducW™ imbibe d'bni le, ou bien encore de beau crin 
dequeoolroi-élnslique, dos roufb'll». (ie i-uir r-pais ci huni.li>, ilu ll.>ne, etc.. elc. One 
(■UuaH quelle qu'elle icii esl compriiiife dans la boile par le ccu.eicle a 6, par 1, 

llljlllll il li mu in par dis ijcrnu-i quand elle est mile icpireWiu ; on •aMNnl la 
boite buinctti'e d'iiuile pour iuo lu froi Iran ni soit cW M qti la lige lui! coniiam- 
•BeoicanipriiilM. Il "'cl pi'ul-clrc jms iimiilu Ji; faire ..l.terT.ir Cfflt-îirjjo doileïre 
bien iiarfoliemcnr ■jBnJtlfl» ci JoBo. On uni ou desserre le, lii ce lelon que In 
Uan'aK jju nsseï ou trop terrffl. En serrant ces \ U, un comprime lei moiièrciaime- 
nnii <ian« lu boité, a dort, en t'iilircidul, ellei csapriaimt plui Anjilunl ]• 
li e e A. 

(t> On pce! remplacer linnUBeuwmsul C4IU «M pape par un dH vent [mitre, dool 
11 cent ci-upri. parW. 

forgeron, ' 7. 
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oer à nos lecteurs une idée de leur mécanisme. Les formes, 
les forces motrices, les moyens de transmission out été va- 
riés à l'infini; mais a va ut Je quitter les machines à piston, il 
eonvient de parler des moyens à l'aide desquels ou est par- 
venu à mesurer la compression du veut 

g 6. YENTI MÈTRES. 

L'air est un fluide tellement élastique qu'on n'a pu encore 
déterminer jusqu'à quel point il peut être comprimé. La 
mesure de son élasticité est déterminée par celle des farces 
dont l'homme peut disposer. Cette faculté le rend propre à 



être renfermé en grande quantité dans un réservoir étroit; 


mais alors il tend à sortir 


par toutes ses issues, et même à 


rompre les obstacles qu'il : 


■encontre et les réceptacles qui le 




, par prudence, et pour la conser- 






pression, afin d'arrêter le j 


uouvement des ventilateurs, lors- 




t condensé dans les réservoirs. Uu 


autre motif a dû encore dèt 


erminer à faire cette recherche : 




i réussite de telle ou telle opéra- 


tion , de donner au vent tel 


degré déterminé de force et de vé» 


locïté ; et pour telle autre o 


pération tel autre degré. Comment 



retrouver ces proportions, lorsque l'expérience et de nombreux 
tâtonnements les auront fait découvrir, si l'on ne peut déter- 
miner fixement le degré au-dessus ou passé lequel la réus- 
site rencontre des obstacles? Enfin, il est souvent nécessaire 
de tenir pendant on long temps le feu au même degré d'acti- 
vité, et comment pourra-t. on savoir si l'on ne s'écarte pas de 
ce degré, si l'on n'a en soufflant un instrument qui vous aver- 
tisse de hâter ou de ralentir l'emploi des forces qui poussent 
l'air dans le réservoir. Ces raisons, et d'autres encore, rela- 
tives à l'art dn fondeur, ont fait sentir la nécessité d'avoir des 
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régulateurs d'air, et ce sont ces régulateurs qui out été nom- 
iné* vcnlimètres. 

Les formes de ces instruments ont varié autant que celles 
des machines soufflantes auxquelles on les a adaptés. II noiis 
est donc impossible de les donner ici ; nous nous contenterons 1 
de parler d'une ou de deux , qui , par la simplicité de leur 
construction, seront de suite comprises et facilement exécu- 
tées. Dans le cas où l'on aurait un réservoir à air et à ean , le 
meilleur venlimètre nous paraît être le flotteur, joint à la ma- 
chine O'reilly; mais comme il est peu probable qu'un ama- 
teur ou un simple forgeron établisse un réservoir à air et a 
eau , nous allons leur parler d'un venlimètre, plus compliqué 
à la vérité, mais qui peut se placer sur toute espèce de ma- 
chine. Le professeur f-ampadius, de Leipzig, en est l'auteur. 

Nous pensons que nos lecteurs ne seront pas fâchés de trou- 
ver ici quelques développements théoriques, avant que noua 
passions à la description de cet instrument. Nous emprunte- 
rons les lumières de M. Dauks, professeur de physique en An- 
gleterre, quia fait beaucoup d'expériences sur la vitesse de l'air 
sortant cVuu vase dans diverses circonstances. 

Il s'était proposé la solution de la proposition suivante: "Dé- 
terminer lorsqu'un fluide élastique est généré ou renfermé d au» 
nu vase quelconque, et qu'on lui laisse la faculté de sortir 
par une ouverture donnée , quelle est la résistance que ce vase 
éprouve de l'action du fluide? « 

Il convient de poser d'abord quelques principes : 
Si l'on remplit un tube avec toute espèce de fluide, ean, 
air, etc., et qu'on le place dans le vide, ces fluides sortiront 
tous avec la même vitesse ; car quoique ta pression d'une co- 
lonne de mercure d'une hauteur donnée soit plus forte que 
celle d'une colonne égale d'eau, cependant le poids des molé- 
cules projetées est [ lus grand que dans la même proportion. 
D'un autre coté , si l'air est plu* léger que l'eau, les molécules 
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projettes sont proportionne] leraent plus légères. Si un tube da 
5™, 197 (to pïed») de hauteur, se trouve rempli d'air, à tella 
densité qu'on soit, cet air, CMLUne l'eau, s'écoulera dans le vide 
avec une vitesse de io m ,3r)4 (3* pieds) par seconde, eu ne 
faisant point de déduction pour la résistance. 

Si nous comparons la gravité spécifique de l'air avec 1 eau , 
comme 1 est â 84o,alors une colonne d'eau de o», 3*5 {1 pied) 
comprimant l'air, produirait autant de vitesse qu'une colonne 
d'air de *7i m ,83; (84o pieds) de hauteur, en supposant que 
celte dernière fût d'uoe densité uniforme. 

Prenons la pression totale Je l'atmosphère comme fiant 
«gale à une colonne d'eau île Si pieds (mesure anglaise), ou 
bien sa hauteur (eu supposant une densité ëj-ale, ce qui fera 
peu de différence en ce cas), elle sera égale à 33 multiplie par 
8jo , et donnera 57,7*0 pieds. Or, comme la racine carrée de 
16 est à 3* (la vitesse à cette profondeur), ainsi se trouvera 
la racine carrée de 37,730 à 1,33* pieds par seconde, vitesse 
initiale de l'atmosphère entrant dans le vide. 

Pour éprouver si l'air comprimé par 33 pieds anglais d'eau 
sera chassé dans l'atmosphère avec la vitesse précitée, M. Banks 
a fait les expériences suivantes : 

Nous supposons A un vase d'une capacité connue, dans le 
dessus duquel on percera un trou a, d'un diamètre déterminé. 
On soudera au-dessus du vase un tube que nous nommerons T, 
lequel tube sera recourbé vers un point que nous nommerons 
d. On ferme le trou a et on verse de l'eau par le tube jusqu'à 
ce qu'il soit plein : alors une quantité d'eau aura déjà passé 
en dehors du tube et aura condensé l'air dans le vase, plus ou 
moins, suivant le plus ou le moins de hauteur du tube Trf. Alors 
la personne qui aura fermé l'ouverture a avec un doigt , ou- 
vre ce trou,' et au même instant on fait battre un pendule à 
demi-seconde ; on tourne alors un robinet placé au-dessus du 
tube T, afin de fournir de l'eau asseï vite pour qu'elle puisse 
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descendre dans le vase A. Aussitôt que l'eau paraît dans 1s 
trou a, ou. arrête le pendule et on prend note du temps qu'il a 
fallu pour expulser l'air. D'après ce temps, la capacité du 
vase étant connue , on peut déterminer aisément la vitesse. Si 
le tube T<i était prolongé jusqu'au fond du vase A, tandis 
qu'il se remplirait d'eau , la longueur de la colonne de com- 
pression, serait diminuée graduellement, et la pression serait 
variable ; ainsi l'ouverture de ce tube devrait être de niveau 
avec ta surface supérieure da vase. 

Expériences. — Le vase A contenant 1 5 livres 6 onces d'eau : 
or, sa capacité est de 4ïS,o89. L'aire de l'ouverture a, â 
travers laquelle l'air est chassé , est de o,o46 pouces. 

■ La hauteur de T, au-dessus du vase, était de 3o pouces; 
le temps employé pour chasser l'air, après plusieurs essais ré- 
pétés, était de 33secondes. 

a e . La hauteur de T était de G pieds; le temps employé 
a4,3 secondes. 

Dans la première aïpérïence, en divisant 4a5,o88, la capa. 
cité du vase, par o,o46, qui est l'aire du trou a, on auragri4io,4 
ponces pour la longueur du courant d'air chassé en 33 secon- 
des; en divisant cette longueur par 33, on aura ï33,3 pieds, 
pour la vitesse par seconde, produite par. la pression de 3o 
pouces d'eau. Par une pareille opération on uftra, pour la se- 
conde expérience, une vitesse de 36i,6 pieds par seconde: 
ainsi, en comparant les déni ensemble, on pourrait dire la 
racine carrée de 3o:a33,3::)a racine carrée de 7a : 3fir.6 
pieds, qui est la vitesse par seconde, ou bien h racine carrée 
de 6 pieds : 36 1,6 ; : la racine carrée de 33 pied* : 845,1 pieds 
par seconde, ou la vitesse initiale avec laquelle l'atmosphère 
entrera dans te vide. Cette vitesse a été reconnue par l'eipé- 
rience être de 487 pieds par seconde de moins que ne donne 
U théorie. 

Il pnwlt cependant que le résultat, d'après la théorie et 
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l'expérience, ne diffère pas plus que dans le cas de l'eau cou- 
rante ; car s! nous réduisons la vitesse de l'eau courante, (elle 
que la théorie nous la donne, à la vitesse telle que nous l'ob- 
tenons , nous devons la multiplier par o,634; ainsi, si nous 
multiplions 1,33a pieds, vitesse de l'atmosphère entrant dans 
le vide par o,G34 , le résultat sera 8.Ï4S par seconde, ce qui 
ne diffère que de 7710 d'un pied du résultat que donne l'expé- 
rience, 

M, Banks a plongé des vases dans l'eau jusqu'à ce que le 
dessus fût de niveau avec la surface du liquide, en ouvrant le 
trou 11. Alors l'eau qui s'élevait dans les vases chassait l'aïr à 
travers l'ouverture, avec les mêmes vitesses que celles préci- 
tées. Cependant , la manière de calculer ces vitesses est plus 
compliquée que la méthode que nous avons donnée plus 

Laissons ces calculs, et venons aux résultats. Une pression 
égale à .13 pieds d'eau .chassant l'air hors d'un soufflet ou d'une 
machine soufflante, avec une vitesse égale à 845 pieds par 
seconde. On pourra, sur cette donnée , construire des tables 
indiquant la vitesse communiquée à l'air par uue hauteur 
quelconque d'eau. 

Explication de tu Ji'jure 71. 

On dispose un cylindre de métal /.d'environ o°,o8i (1 
pouces) de longueur sur environ o m ,o4 (18 lignes) de 
circonférence. Le couvercle k est ajusté à l'épreuve de l'air 
Ou fixe dans le fond un tube oc, et dans la pièce de métal d, 
011 introduit on tube de verre ed à travers la vis, où il est ci- 
menté. Cette vis sert à démontrer le tube de verre , lorsqu'on 
en a besoin. On perce un tton y, du même calibre que le tube 
e d et qui communique avec l'intérieur île l'instrument b. Ce 
trou est à angle droit avec le tube de verre ; on le bouche avec 
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une visj depuis le coude. On pratique un Irou au-i'essos d'un, 
soufflet ou dans le cylindre ou régulateur d'une machine souf- 
flante; l'extrémité inférieure du tpbeoest filetée pour pouvoir 
s'y visser. Avant de le poser, ou renverse l'instrument et OD - 
faitcutrerde l'eau dans le tubenc, jusqu'à ce qu'on la voie 
mouler dans le tube de verre vers l'endroit d. On renverse de 
nouveau l'instrument et on le visse sur le soufflet ou sur la ma- 
chine. L'eau s'élèvera dans le tube de verre. Dans un soufflai de 
forge , elle montera de o™,344 à o n ',îjo (g à 10 pouces), etdans 
une machin* soufflante déliant fourneau de i m , 599 à î n ,374(4 
à 7pieds). Dans ce dernier cas, où la compression est très-fjrte, 
on doit remplacer l'eau par le mercure ; maisalors l'instrument 
devrait être construit en fer au lieu de cuivre, parce que le 
mercure s'amalgame très p roui ptement avec le cuivre et dé- 
truit les pas de la vis qui seri à assembler la jauye. On pour- 
rait également se servir d'eau dans le cas de forte pression; 
■nais alors le tube td doit être fermé hermétiquement vers e, 
et élevé, dans ce cas, à la hauteur de o n ,3ià à oMB; fn à 
18 pouces). Les tubes de verre employés n'auront pas plus de 
o-.ooStiio-.ooao? (>,8à i;iotle pouce) de diamètre. 
La compression de l'air dans les soufflets ou machines souf- 

inent ii, elle forcera l'eau de monter dans le tulie de verre ed 
et rendra l'air datishi partie supérieure de ce tube d'une pa- 
reille densité , en faisant déduction, toutefois, de la force com- 
pressible de l'eau au-dessus de rf; ce qui fait un objet presque 
insensible. Le calcul pour la force exercée, lorsque l'on emploie 
un tube fermé hermétiquement , se trouvera en observant que 
l'espace occupé par le fluide élastique, est en sens inverse de 
sa force. On peut adapter une échelle à l'instrument pour 
exprimer la force de condensation, passé la pression ordinaire 
de l'atmosphère. , 

Cette espèce d'instrument peut s'appliquer également , tant 
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pour reconnaître la Force expaosive de toute espèce de fluide 
élastique que pour mesurer les vitesses avec lesquelles il* 
«orient Je l'endroit où on les a renfermes ; on peut l'appliquer 
ttiissi à la vapeur condensée et a la machine pneumatique. 

Nos lecteurs comprendront facilement que nous n'avons 
donné les détails ci-dessus que pour ceux d'entre eux qui Se 
feront un plaisir d'approfondir la matière, soit comme étude , 
toit pour apporter daus la confection de leurs machines toute 
la régularité possible , soit enfin pour chercher à trouver des 
instruments plus simples et plus commodes. Nom allons indi- 
quer à ceui qui ne portent point si haut leurs prétentions, 
un ventimètre d'une exécution plus facile, mais dont les ré- 
sultats ne sont pas aussi clairs. On peut cependant le perfec- 
tionner et le rendre propre aux mêmes usages que celui dont 
il vient d'être question. 

Parlons dans la supposition qu'Usera destiné à être posé sur 
le couvercle d'une machine à piston. On percera ce couvercle 
d'un trou dont lé diamètre jera déterminé par la grandeur de 
la machine soufflante (à peu près o™o,o4 fi8 lignes) par 
chaque o",3»S (i pied) contenu dans le diamètre du cylin- 
dre). Si la machine n'a point de couvercle, on posera ce régu- 
lateur, soit sur la botte à air, soit même sur l'un des tuyaux 
de conduite. Lorsque le trou sera percé, on ajustera dessus 
nue plaque de bois ou de foute aa, fig. 76, percée au centre 
d'un trou égal à celui qui communique avec l'intérieur du 
Soufflet, et placé vis-à-vis ; on assujettira cette plaque, qu'on 
pourra faire indifféremment ronde ou carrée, avec des vis bb 
entrant dans le corps de la machine ; et, pour éviter que l'air 
ne puisse trouver aucune issue eotrela plaque et ie lieu où elle 
sera posée, on mettra entre eux un cuir également percé au 
centre.-qui, étant pressé par les vis, fermera tous les passages. 
On cloue sur cette plaque a un manchon de cuir c, supjiorté 
«m dedans pir dn nervures «ire ni air « , et qui se replis sur 
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lui-même , comme la culotte des soufflets ordinaire*. Ce man. 

recommandées lorsque nous avons parle de la fabrication des 

fait avec une planche de moyenne épaisseur, sur la tranche da 
laquelle i! sera clou*. 

Le ventqui remplit le soufflet, venant à passer par le trou, 
fait au centre du régulateur, soulèvera le couvercle d en faisant 
ouvrir les plis c du manchon en cuir. Mais comme ce manchon 
s'ouvrirait irrégulièrement , et qu'il serait impossible de le 
charger, on le contient par quatre étriers eu ter, fendus sur 
leur hauteur, et réunis tous quatre en berceau. A l'endroit où 
s'opère la jonction de ces quatre élriers est un disque de fer 
e, percé au centre d'un trou bien cylindrique: ces élriers 
sont fixés sur la plaque a par des vis qui peuvent pénétrer 
jusque dans le corps de la machine sur laquelle est placé le 
ventïmètre. 

On enfonce sur la tranchedu couvercle d quatre tiyes de fer 
qui entrent dans la fente des étriers, dans laquelle elles glis- 
sent librement en montant et descendant. Indépendamment 
de ce moyen de consolidation, on pose avec des vis, au milieu 
du couvercle , la tige y, qui doit être parfaitement cylindrique 
et passer à frottement libre et doux dans le trou percé au 
centre du disque e, formé par la réunion des quatre étriers f t 
Cette tige j est surmontée par une Civette dans laquelle en 
peut placer des poids, ou par des crochets servant à les sus- 
pendre. {Foret fig. 77 et 78.) 

On conçoit facilement comment cet instrument devient un 
veiitimètre ; il suffit pour cela de graver (les degrés sur la tiga 
3. Lorsque la pression de l'air sera trop forte et qu'elle vaincra 
d'abord la résistance que le ventimctre offre par sa propre 
pesanteur, on mettra des poids dans la cuuette et l'on pourra 
retrouver en tout temps le degré de force qu'on aura une fois 
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donné au vent, lorsqu'une circonstance pareille exigera ce 
même degré. Ainsi, lorsqu'il s'agira de faire revenir de l'acier 
trempé d'abord dans toute sa forcé, et qu'on aura éprouvé 
gué tel degré du ventimètre produit un feu suffisant pour 
produire telle ou telle nuance. On pourra par la snîte retrou- 
ver ce degré, et produire de nouveau dans le même temps, la 
même espèce de recuit. 

Lorsqu'on voudra adapter cet instrument après un soufflet 
ordinaire qui ne sera pas muuï d'uue boite à air, ou d'un 
luyau assez long et assez large pour qu'il soit possible de l'y 
placer, on percera le diaphragme dans son épaisseur d'un Iron 
qui communiquera avec l'intérieur du réservoir d'air, et l'on 
placera sur l'orifice de ce trou un tuyau coudé qui viendra 
aboutir sous le ventimètre en suivant la forme déterminée par 
la double ligne ponctuée hh, même figure. On pourra de 
même le placer sur la têtière , lorsque la construction da 
soufflet le permettra. 

Mais comme dans la plupart des circonstances, même dans 
celte qui vient d'être indiquée, le degré de chaleur n'est pastou- 
jours le résultat nécessaire de la forceduvent;rnaisque ce degré 
dépend de la nature du combustible, de la position que l'objet à 
cliautfer occupe dans le feu , de la manière dont ce feu est at- 
tisé, du temps de la chauffe et de plusieurs autres circon- 
stances, l'emploi des venlimètres ne se répandra que difficile- 
ment dans les petits ateliers de ma r échoie rie et autres, et ce 
qui précède sera plus utile aux expérimentateurs qu'aux ou- 
vriers. Néanmoins, nous avons dil leur faire connaître les 
venlimètres : notre travail n'eût pas été complet si nous les 
avions omis. 

g 7, SOUFFLETS A TROIS VENTS. 

Il y a plusieurs sortes de soufflets à trois vents. La forme 
la pluB ancienne est celle représentée, fig. 70, 80, 81, le sosf- 
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lie! est construit comme à l'ordinaire; à cette différence près 
que ie ventilateur est divisé en deux parties formant deux 
soufflets. Chacun de ces ventilateurs prend l'air en dessous et 
lie communique nullement avec l'autre ventilateur ; mais 
transmet directement sou veut au réservoir d'air. Il résulte 
de cette disposition que le diaphragme est percé de deux son- 
papes, ce qui fait quatre en tout, et que chaque ventilateur 
fait entrer dans le réservoir d'air un quart de la quantité qu'il 
faudrait pour le remplir. 

Ce soufflet parait avoir sur le soufflet de forge ordinaire l'a- 
vantage de produire un vent plus doux et plus égal ; mais il 
est plus difficile à mettre en mouvement, et ce défaut étant 
plus sensible que l'avantage qu'il offre, les ouvriers ne se sont 
pas empressés de l'adopter. Ils se sont plaints de la fatigue 
qu'éprouve le souffleur, 1 1 ils ont fait observer qu'à moius de 
moyens très- compliqués il n'est guère possible que le forgeron 
souffle lui-même ; ce qui est, il faut eu convenir, un grave in- 
convénient. Nous avons vu plusieurs essais faits à ce sujet, des 
branloiresà double effet, des bascules, des ressorts, etc. Aucun 
de ces moyens moteurs ne nous a paru digue d'être pré- 
senté à nos lecteurs ; H n'en est pas de même du soufflet de 
M. Privai, qui eût obtenu plus de succès s'il n'était pas 
d'une construction trop compliquée. La figure 79 le repré- 
sente vu par derrière; celle 80, vu de profil; la figure 81, vu 
par -dessous, 

Soufflet à trais vents, de M. Privât. 

Ce soufflet présente dans son ensemble, la réunion d'un 
soufflet à deux vents et d'un soufflet simple. L'explication des 
figures 8», 83, 84, 85, fera concevoir parfaitement la con- 
struction et le jeu de cette machine. 

Figure 8i, coupe du soufflet prise dans le milieu de sa lar- 
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geur, afin qu'on saisisse le mécanisme de cette machina, et le 
jeu des soupapes. Il faut considérer ce soufflet comme composé 
de deux parties Lieu distinctes ; la partie abcd, qui com- 
prend le soufflet à deux vents dont nous avons parlé plus 
liaut, et la partie tdef, qui représente le Soufflet simple iju' 
fournit tout le veot il la tuyère. 

Les deux ais ou planches abcd, sont uni; ensemble par 
le bout, à l'aida de la planche a d, et tenus à une distance fixe 

blées à tenons cl umrt.-iiâi's île ciijque ci'ile uVâ deux planches. 
C'est entre ces six traverses que se meut le soufflet inférieurà 
deux venls; ou a ponctué ces trois traverses, afin d'indiquer 
leur position , car de la manière dont la figure est présentée, 
elles ne peuvent pas être vues ; on a marqué d'un point cha- 
que cheville qui arrête les tenons dans les mortaises, pour 
foire mieux sentir cet assemblage, quoique ces chevilles ne 
puissent pas être vues de ce tôté. 

k t planche mobile du soufflet à deux vents. Les deux tra- 
verses gg servent à recevoir les deux pivots sur lesquels se 
meut la planche k /. Le souffleta deux vents a deux plis au- 
dessus et deux plis au-dessous de la planche k l. Le soufflet 
supérieur à un seul vent porte cinq plis. 

l'arcoorons actuellement la route que fait le vent ; ce qui 
nous donnera une entière connaissance du mécanisme; pour 
éviter les circonlocutions, nommons s le soufflet inférieur, y 
le soufflet intermédiaire, % le soufflet supérieur. 

Si à l'aide du levier mon élève la partie l de la planche kl, 

\rira pour laisser entrer le vent et le soufflet x se remplira; 
le poids o, lorsqu'on lâchera le levier m, fera descendre la 
partie l de la planche k l, la soupape n se fermera ; le soufflet 
y s'ouvrira en même temps, ainsi que la soupape r qui don- 
pera actes à l'air extérieur pour remplir le soufflet/. 
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Pendant ce temps le vent renfermé dans le soufflet x sera 
comprimé ; il s'échappera par son extrémité p, suivra la di- 
rection de la flèche p //, et entrera daos le soufflet s, par la 
soupape ij qu'il soulèvera. 

Qu'on fasse remonter la planche k l à l'aide du levier m, 
le vent renfermé dans 4e soufflet y entrera dans le soufflet s 
par ta soupape s qu'il soulèvera et le jeu de la machin* re- 
commencera. Le vent renfermé dans le soufflet ; s'échappera 
par ta tuyère t et alimentera le feu des fourneaux. 

11 est facile de concevoir qu'on peut faire mouvoir ce 
soufflet par toute force motrice quelconque, vent, eau, va- 
Les figures 83, 84 et 85, représentent les trois ais ou plan- 
ches qui forment le soufflet inférieur à dent vents, afin de 
faire connaître l'emplacement des soupapes que ta figure 78 
donne d'une manière imparfaite. Dans la figure 82, toutes 
ces soupapes paraissent sur le même plan vertical , elles n'y 
sont cependant pas; mais il a été impossible de les rendre 
dans cette figure telles qu'elles doivent l'être. L'explication 
des autres figures va suppléer à ce défaut. 

Figure 83, représente la planche c d. Ou y voit : 1 0 le trott 
qui est recouvert par la soupape 9, on s'aperçoit que cette 
planche est entaillée à mi-bois dans cette partie pour donner 
passage au vent, sans qu'il ait aucune communication avec 
le soufflet y ; la partie ponctuée 3' est percée de part en part 
pour donner communication du bas en haut, et la planchette 
e'f recouvre ce trou ainsi qu'une partie de l'entaille à mi- 
bois, afin que le vent sorte par la partie 7, recouverte par la 
soupape. 

a 0 Le trou recouvert par la soupape s, par laquelle passe 
le vent du soufflet y dans le soufflet %. 

3° Enfin l'entaille if, pratiquée à mi-bois dans la même plan- 
che, pour porter le veut du soufflet s dans la tuyère. On voit 
Forgeron. S 
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par la figure 83, que cette entaille est recouverte en partie 
d'une planche mince qui sert à recevoir l'assemblage des char- 
nières du soufflet r. 

Figure 85, représente la planche /;/, elle est placée sous la 
figure 79, où elle est désignée par des lignes ponctuées, ex- 
cepta l'extrémité /, qui sort au dehors. Cette planche est cen- 
sée placée au-dessous de la planche (f c, représentée par la 

comme on la voit dans la figure 78, 011 s'aperçoit qu'elle est 
plus étroite et plus courte que la planche h l, parce qu'elle 
doit se mouvoir librement entre les traverses g g, h h, i ■'. Elle 
est plua courte, parce qu'elle ne doit point gêner le passage 
du vent au-delà des deuï traverses gij. Cette planche n'a au- 
cun, trou, ni aucune soupape; elle porte en a' i', les deux pivots 
sur lesquels elle se meut et une saillie /, qui sert de manche 
pour la faire mouvoir. 

Enfin, la figure 84 représente la plaucheat. Elle a deuï 
trous, l'un pour la soupape n, et l'autre pour la soupape r, 
on y distingue la rainure a a dans laquelle s'ajuste la planche 
orf.fig.B,. 

On n'a donné aucune ligure pour représenter lu planche cf 
parce qu'elle n'a aucune soupape. Elle est surmontée d'un 
poids plus ou moins pesant, pour faire sortir le vent du souf- 
flet supéiieur avec plus ou moins de vitesse suivant le hesoin 

Les mêmes lettres désignent les mêmes objets dans toutes 
les figures. 

Soufflet à trois vents, de M. Radier. 

On ne saurait se dissimuler que le soufflet de Privai n'ait 
liïen certainement fourni à M. Ilabier l'idée mère du soufflet 
peifectionné dont nous allons donner la description ; mais cet 
habile fabricant y a fait des changements si important et si 
bien calculés, qu'il s'est approprié en quelque sorte l'heureuse 
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idée de l'inventeur. La forme plus commode qu'il a su donner 
à son soufflet se rapprochant absolument des formes ordinai- 
res, les ouvriers en feront volontiers usa«e; on n'en saurait 
dire autant du soufflet dont nous venons de parler. 

« Ce soufflet, dit M. Rabier, dont l'usage, d'après les épreu- 
» ves ordonnées par le ministre de la guerre, a été adopté 

* dans tous les arsenaux de France, tant aux forges stables 
» qu'à celles de campagne, est reconnu supérieur à tous ceux 

* inventés jusqu'à ce jour. A l'arsenal de Rennes, un de ces 

* souffletsachaufiï,lui seul, des enclumes du poids de i65 kit., 

■ (53o liv.j en ioou la minutes ; prête à souder, une masse de 
» i5 kil. (3o livres.) Les procès- verbaux du comité centrât 
. d'artillerie constatent qu'il brûle moins de charbon , qu'on 
» fait avec lui beaucoup plus d'ouvrage, qu'il fatigue moins 
- l'ouvrier, qu'il tient moins de place, etc. Il convient au* 
.» forges de tout genre, auï serruriers, taillandiers, cloutiers, 

■ .maréchaux, etc. L'auteur a reçu une médaille décernée par 

■ la ville de Rennes. La Revue des Produits exposés au Louvre 

■ en i8»3 eu fait mention avec éloge, pag. 355. . 

Tarifé). ■ 

> i" dimension t 5 pieds 6 pouces de long sur 36 
pouces de large , . . 35o fr, 

» a" dimension : i pieds de long sur sG pouces 
de largeur I 5o 

» 3» dimension : 3 pieds de long sur io pouces 

. 4* dimension : i pieds de long sur i4 pouces 

de large Go 

» La première dimension met en fusion 4$o livres de fonte 

■ dans une heure; las' met en fusion 3So livres; celui da 
» la 3 e a chauffe lui seul à l'arsenal de Rennes des enclumes 

(i) Ctt prix ont dû beaucoup âtafr. 
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■ de 53o ; enfin, le soufflet de la 4* dimension, pour clou lier, 
» chauffe assez pour 10 à 1 1 ouvriers. 11 y a brevet d'inven- 
11 tioD. Ou expédie par toute la France, eu l'adressant à 
» Rennes, chez l'inventeur, soufiletier du Gouvernement et do 
. tous les arsenaux de la marine (i). » 

Examinons la construction de ce soufflet et faisons connaî- 
tre quel est son mode d'action. 

La figure 86 est l'enseuilile , les figures 87, 88, 8g, 90, 91, 
en offrent les détails. 

Tout ce qui concerne le placement de la peau, l'arrange- 
ment des nervures, la manière de faire les soupapes, la façon 
de la têtière et autres détails de construction, ayant été pré- 
cédemment exposé, nous ne nous occuperons maintenant que 
du mécanisme du soufflet. , 

La planche supérieure a, fig. 86, vue à part, fig. 87, 
n'a rien qni la distingue des planches analogues dans les au- 
tres soufflets, le tasseau d sert à maintenir le poids h' dont le 
soufflet est chargé. Elle tient après la têtière au moyen d'une 
planche rapportée supportant les charnières qui forment la 
brisure. La planche b formant le diaphragme, vue à part, 
fig. 90, est assemblée à demeure avec la têtière", cette plan- 
che h, est fixée avec des vis sur la traverse en fer c dont les 
extrémité;, saillantes en dehors, forment les oreilles du souf- 
flet; elle est percée en trois endroits pour les prises d'air; 
d'abord eu d d où se trouvent deux ouvertures parallèles fer- 
mées par deux clapets accouplés et dont l'ensemble forme la 
soupape principale. Une seconde soupape e, plus grande que 
les soupapes d d, a un clapet carré fermant le trou de même 
forme si l'on veut, mais qu'il est plus commode de faire cir- 
culaire, bien qu'il soit indiqué carré en/ sur la figure 88, et 
dont il va être parlé ; c'est par cette soupape e que l'air s'in- 
troduit, lorsque la soupape d d est fermée, 
(l) Ngiunon fcnoorfiailual de M. Itubïar. 
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La planche c formant votant ou battant (les ouvriers em- 
ploient l'une et l'autre expression) est mobile. On en forme la 
brisure, soi* à l'aide de charnières ordinaires, soit avec des 
goujons en fer, entrant dans les cotés de la litière et sembla- 
Lies à ceuï qu'on emploie maintenant pour la ferrure des bat- 
tants de buffet et des abattant! de secrétaire ; celte brisure 
doit en outre être garnie de peau, afin que l'air ne puisse se 
frayer un passage. La fiyure 88. représente ta planche c vue 
à part. On y remarque deu* soupapes gg, dont la prise d'air 
s'opère au moyen de deux mortaises ou entailles faites dans 
l'épaisseur de la planche indiquée par des lignes ponctuées 
dans la figure SS, dont l'une est visible en g, n'y. Sû. La peau 
extérieure doit être collée et clouée avec soin sur les deux cô- 
tés de ces mortaises, et à cet effet, il est bon de tenir cette 
planche assez forte. En/ de la même figure est pratiquée une 
ouverture circulaire, devant correspondre à la soupape e, fig. 
çjo, et l'espace compris entre le trou et la soupape esera rempli 
par un tuyau de cuir souple h, joint hermétiquement aux 
planches te. On veillera à ce que les plis formés par ce tuyau, 
soient bien plats, afin que rien ne s'oppose au plus parfait rap- 
prochement possible entre les planches lie; derrière cette 

deux trous: l'un destiné à recevoir la corde ou chaîne qui 
communique avec la branloire, l'autre à attacher le suspensoîr 
du boulet qui pèse sur la planche et la fait baisser lorsque la 
branloire laisse descendre le volant. 

La planche dit dessous tl vue à paît, fig. 8y, est fisÉe après 
la têtière et posée à demeure; elle est percée en j d'une dou- 
ble ouverture, formant soupape, par laquelle l'air s'introduit 
dans le ventilateur. L'immobilité de cette planche est en outre 
assurée, par des bras ou Jraverses, qui n'ont pu être repré- 
sentés dans la figure, mais qui sont visibles dans ta figure i™ 
de la planche formant le frontispice, sur le soufflet situé à 
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gauche; ici, on s'est contenté de les indiquer par deux ponc- 

Les soupapes ont été dessinées en long ou en travers pour 
faire comprendre au lecteur que leur position n'a point d'iin- 
portarice. Elles doivent relativement à leurs dimensions, être 
faites en proportion avec le soufflet : l'air entre plus aisément 
dans uns grande soupape; une petite soupape est plus facile- 
ment parfaitement close. Il convient donc de chercher utt terma 
moyen présentant les deux avantages. 

Le mode d'action de ce soufflet est facile à concevoir. Lors- 
qu'on tire la hranloire attachée en i de laplanche mobile c.onj 
fait lever cette planche jusqu'à ce qu'elle se rapproche de 
celle b, la soupape g se ferme, la soupape cf s'ouvre et l'air 
passe dans le réservoir a. Lorsqu'on lâche la branloire, le poids 
qui pend eu i, fait baisser ce même volant c jusqu'à ce qu'il 
se rapproche de la planche inférieure d. Pendant ce mouve- 
ment, la soupape j se ferme, celle e s'ouvre et l'air contenu 
entre c et d passe dans le réservoir a b par le tuyau de cuir 
A:desque le volant c commence à remonter, la soupape j 
s'ouvre, t se referme et <t recommence à souffler ainsi que 
nous venons de le dire. 

du moyen de cette disposition, l'alimentation du réservoir 
a lieu sans intermittence, et le vent comprimé par le poids 
dont le soufflet est chargé, sort par la buse égal et continu?' 

• Dans ie nouveau soufflet, nous dit M. ltabier lui-même 
« dans là lettre explicative qu'il nous a adressée, la forme 
» des capacités des aspirateurs est à celle du réservoir comme 
» 4 et 3 ; et comme il n'y a point d'interruption dans les 

- communications des aspirateurs et du réservoir, il s'ensuit 

- que celui-ci est toujours plein. 

* Dans les soufflets ordinaires, on a remarqué que souvent 

- l'intérieur était brûlé par l'introduction de charbons ardents 
» <T*f passent par la bnseï pour éviter ctt Inconvénient, on 



» a, dans l'intérieur du nouveau soufflet, adapté un clapet 

> ffig. 91) placé à la naissance de la buse. Ce clapet estconi- 
» posé d'un morceau de cuivre pouvant décrire du coté du 

■ foyer un quart de cercle autour de deux axes horizon taux. 

■ Quand te soufflet est eu repos, le poids du clapet le fait te- 

■ nirdans uue position verticale ;il ferme alors hermétique- 

■ ment toute communication entre l'air extérieur et le souf- 

• Set. Lorsque le soufflet marche, le courant d'air en sortant 

* lui fait décrire un quart da cercle et le tient dan* une ; 0- 
» sition horizontale. Aussitôt que ce courant d'air cesse, la 
» clapet retombe et un arrêloir l'empêche de s'ouvrir à l'in- 
» lé rieur , par conséquent aucun corps étranger, venant de la 

> buse, ne peut entrer dans l'intérieur du soufflet. . 

Tel est le soufflet de M. Bahier; après le soufflet cylindri- 
que à piston, c'est celui qui nous paraît le plus puissant en 
effet -, et comme les soufflets à piston n'ont pu encore être 
appliqués à l'usage de la boutique, et que le soufflet perfec- 
tionné de M. Rabier est très-propre a être placé non-seule- 
ment dans l'atelier de forge, niais même dans la plus petite 
boutique, ou le plus modeste laboratoire; nous appelons l'at- 
tention de nos lecteurs sur cette invention dont le privilège 
est expiré et qui est rentrée dans le domaine public (1). 
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§ 8. SOUFFLET A MOUVEMENT DE ROTATION. 

Description iCun soufflet perfectionné, à manivelle et â vent 
continu, à fusinju iti-x jhnjes, |«n MM. JeffbiEs et HàlLEV. 

Cette macliïoe soufflante pour laquelle les auteurs ont reçu 
un prix de la Société d'eucouragemeut de Londres, est repré- 

dt «lui rts Bnbirr. Troll plinclia Iran» Bifi fU™ Im pins Grand ^cnrltnieut pur 
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INSCRIPTION DUS SOUFFLET PERFECTIONNE. g3 

sentie fig. 88, 89, 90, 91, dans son ensemble et dans ses prin- 
cipaux détails. 

La figure 91 est une élévation extérieure vue par derrière, 
ou du cBlé opposé à la buse du soufflet. 

La figure g3 représente une coupe verticale par un plan, 
partageant la machine en deux parties égales et coupant !a buse 
dans le milieu de sa longueur. 

La figure g4 montre de face la buse assemblée dans la tê- 
tière du soufflet, et la figure 9 5 fait voir de profil, la manière 
dont est monté sur son support, l'axe- des manivelles qui 
transmet le mouvement au soufflet. 

A, fig. g3, soufflet vertical renfermé dans une caisse en fer 
B, ayant extérieurement la forme d'une pyramide qu a dr an- 
gulaire tronquée et renversée. La base inférieure de cette 
caisse est une plaque C à rebord, fig. 91, g3, assemblée au 
moyen de huit boulons à écrous D, sur une plaque semblable 
et de même dimension E, solidement fixée sur deux forts 
patins F. 

G, quatre forts montants obliques boulonnes sur les bords 
des faces de devant et de derrière de la caisse D. 

H, quatre arcs- bon tacts s' élevant des parties F et fixés à 
leur extrémité supérieure par un bouton à écrou sur les mon- 
tants G, pour maintenir en respect la caisse B. 




talent doublée.. A force du .anlolr ajauttr 1 l'.Het, nn nuirait par multiplier lelte- 
mcnt Jim aiMwhft da comlruclion primitive et la» HOU d'entre lien, qu a ceteflV la 
tom ? Bnaernlt plut la peine et le tempj lacriliei a la conatruction. Nom peuaom qus 
la perfectionuiment du M. Laugère aéra bon à mettra an pratique dam un atelier d'à. 
MalMr.liloulefoli encore la compreiiion da l'air aia.ll rfantM dani un petit Hp» 
B'ciiBO pa#uneiropp r rnnd»deper.io de force motrice, et quête «uffiel de M. BMh 
Ut qu'il m. ku-b plui «nreiutolo po« lei Melien et loi Boutique* j 
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K, partie de la têtière formant une caisse carrée qui com- 
munique avec l'intérieur du t ouf H et, elle a un rebord an 
moyen duquel on la fixe ave: des boulons à écrous sur la 
partie rentrante de In phqite qui tiîruie le devant de la caisse 
1!, laquelle tut percée d'un trou par lequel l'air dn soufflet 
peut pénétrer dans cette partie de la lètiere. 

L, fig. 92 et y.'i, tiutrecaisse rectangulaire, formant la tête da 
la têtière; elle reçoit en avant la buse M du Soufflât; son fond 
est percé d'un trou correspondant exactement à l'ouverture 
delà caisse K, et qui se trouve fermé par une soupape à 
charnière N. Les deux parties K L composant la têtière, por- 
tent chacune un rebord rectangulaire 0. Ces rebords s'assem- 
blent l'un ù l'autre par quatre boulons avec écrous, dont un 
est plac.i à chaque angle comme le représentent les trous P, 
fig. 94. 

Q. arbreborizantal portant d'un bout la manivelle R, fig. 91, 
de l'autre le -volant en fonte S, fig. <fl et 93, et au milieu 
une petite manivelle T, fig. 93, qui, en tournant, imprime le 
mouvement à une bielle fJ, retenue à charnières par le der- 
rière du soufflet A. 

V, fig. 92, 93, les deux supports de l'arbre Q, fixés solide- 
ment par des boulons sur les bords de la caisse D. 

X, fig. g5, tambour en tôle dans lequel se meuïcr.t libre- 
ment la petite manivelle T et la téte de la bielle U. 

Y, réservoir d'air cylindrique et élastique , construit en 
cuir comme le soufflet et pouvant se charger d'un poids plus 
OU moins lourd, selon le degré d'élasticité que l'on veut donner 
à l'air qu'il renferme. Le fond de ce réservoir est percé de 
deux trous Z a, fig. correspondant exactement à deui ou- 
vertures semblables pratiquées dans la plaque qui forme 
Ja base supérieure de la caisse B, le trou a est garni d'une 
soupape è, 

C, tige cylindrique verticale dont le bout inférieur est vissé 
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an centre de la surface du réservoir d'air Y. Cette lige monte 
et descend, librement dans l'assemblage d qui lui sert de 

Telle est la composition de cette nouvelle machine souf- 
flante. En voici les effets ; 

Dsui ouvriers ou un plus ;;ranil nombre si le besoin l'exige, 
étant appliqués: à la manivelle E et la faisant tourner, impri- 
ment le mouvement de rotation à l'arbre Q, au volant S et à 
la manivelle 'i*. Cette manivelle tirant et poussant alternati- 
vement la bielle Li, met en action le soufflet A, qui, quand il 
s'ouvre, aspire l'air extérieur par les deux soupapes e, fig. g4, 
pratiquées dans la face de devant de la caisse B. 

Lorsqu'au contraire le soufflet est comprimé par la Lielle 
U, il s'établit dans l'espace de la caisse B, qui n'est pas occupé 

[rivant dans cette caisse par les soupapes /de derrière et ai- 
dant encore à fermer le soufflet. Cette corn près si ou force l'air 
qui est entré dans ce soufflet par les soupapes de devant e, k 
passer dans la têtière, en ouvrant la soupape N pour sortir 
par la buse M. Lorsque le soufflet Tient de nouveau à se dila- 
ter, les trois soupapes N et / se ferment, l'air renfermé dans 
la caisse B obligé d'occuper un plus petit espace par l'effet du 
développement du soufflet est comprimé à son tour et devient 
assez fort pour faire ouvrir 1a soupape b qui le laisse passer 
dans le réservoir Y d'où il se rend par l'ouverture 7. ouvrant 
par en bas, d'abord dans la têtière du soufflet, et ensuïtedans 
la buse M. 

Il résulte de celte combinaison que, soit que le soufflet se 
dilate ou se comprime, il eliste toujours un courant d'air qui 
ne cesse de sortir par la buse pour alimenter la combus- 
tion. 

La Société d'encouragement de Londres n'a accordé aux 
auteurs de cette machine, le prix qu'elle leur a décerné, que 
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sur des certificats Je MM. les ingénieurs composant le bureau 
de la marine, constatant que des expériences faites par eux 
pour s'assurer si cette machine pouvait servir à forger de 
fo\tes ancres de vaisseaux, leur ont donné la conviction que, 
bien qu'elle n'occupe que moitié de l'emplacement des souf- 
flets ordinaires employés aux mêmes usages, elle a un effet 
beaucoup plus puissant que celui de ces derniers; qu'elle 
est moins sujette à se détériorer, qu'elle exige moins de peine 
pour être mise en action, et qu'elle est très- convenable pour 
les feux dont l'entretien exige l'emploi de deux hommes au 
plu.. 

Cette machine toute montée et mise en place, coûte, en 
Angleterre, bi liv. sterl. et 10 sch., ce qui fait à peu près 
i,3oo fr. Les soufflets ordinaires de 1 1 pieds anglais, coûtent, 
en Angleterre 5i liv. non compris la pose. 

Au moyen de cette nouvelle machine soufflante, il a été 
fondu aux forges de Wandsorth une charge de 1B00 pesant 
en 70 minutes. 

Les éloges donnés à ce soufflet et les encouragements qu'il 
a mérités aux auteurs, sont assurémeut légalement acquis^ 
Cependant il nous semble que cette machine telle que les jour- 
naux anglais la font connaître, est encore susceptible de re- 
cevoir de nombreux perfectionnements. Le soufflet intérieur, 
d'après sa construction, nedoit point fournir tout le vent utile: 
la compression ne pouvant s'y opirer parfaitement; d'une 
autre part, la manivelle V, doit être dure à pousser, la força 
de levier se trouvant restreinte de moiiié par suite de la po- 
sition de cette manivelle qui devrait être placée plus haut.: 
Cependant, tet qu'il est, ce soufflet présente une idée nou- 
velle, encore bien que le mouvement de rotation ait déjà ét$ 
appliqué aux machines soufflantes, ainsi que nous l'avons vu) 
plus baut. 
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Il existe encore beaucoup d'autres moyens de construire 
les machines soufflantes ; vouloir les faire connaître tous se- 
rait une tâche très -difficile à remplir. L'éludeque nous nions 
faite de cette partie, et les recherches qu'elle a nécessitées 
sous ont convaincu que pour être traitée à fond, la connais- 
sance des machines soufflantes exigerait un traité séparé. Si 
nous l'entreprenons quelque jour, ou si quelque autre s'adonne 
à ce travail, les descriptions que nous venons de donner y 
trouveront nécessairement place. Nous finirons cet impor- 
tant chapitre par quelques moyens de transmission de mou- 
vement et quelques aperçus généraux qu'il est indispen- 
sable de faire connaître. 

g 9. QUEtOUES MOTENS DE TRANSMISSION DU MOUVEMENT 
DM MOTEURS AUX SOUFFLETS. 

Les exigences de la localité déterminent assez ordinaire- 
ment la forme à donner aux agents chargés de transmettre le 
mouvement. Nous ne saurions rapporter toutes les Façons dif- 
férentes de construire la branloire ; on en voit de très-iugé- 
nieuses, on les complique plus ou moins ; te plus souveut 
c'est un levier simple ; la sonnette doit toujours, autant que 
possihle, se trouver située entre le feu et l'enolume, de ma- 
nière à ce que le forgeron l'ait sous la main lorsqu'il la tire 
lui-même. Cette condition est moins indispensable lorsqu'on 
a un tireur de soufflet. Dans plusieurs ateliers de clouterie 
ou emploie des moteurs étrangers (des chiens), et alors la 
branloire est attachée à la manivelle d'une roue; cette ma- 
nière de faire mouvoir un ou plusieurs soufflets par une force 
de rotation a l'avantage de moins fatiguer le souffleur. Nous 
donnons, fig. 96, lemoycu de loutfler par un mouvement con- 
liuu dans le même seus ; la manivelle a peut être remplacée 
par mie roue ou un tamLour, et dans le cas où elle serait 
Forgeron. 3 
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conservée. On peut ajouter a son effet ea posant nn volant 
sur l'arbre. Si l'oit emploie des bielles résistantes comme nous 
l'avons indiqué en 6 et en c, on peut alors se dispenser de 
charger le dessous du soufflet. Si au contraire ces deux biel- 
les sont remplacées par des cardes, il sera nécessaire de sus- 
pendre un boulet sous le soufflet. Ou peut choisir les bielles 
si elles doivent moins peser que le boulet et si leur frottement 
dans les tourillons des brisures est peu déchoie. 

La figure 07 de la même planche fera connaître la manière 
de mettre un ou plusieurs soufflets en mouvement par le 
moyen d'un manège ;bc, b t peuvent également être faits en 
bois, en fer ou eu cordes, et les observations que nous venons 
défaire eu parlant de la figure 1)6, leur sont applicables. 

La figure 98 est un moyeu de souffler avec le pied en ap- 
puyant sur la marche ou pédale a ; il est mile de l'employer 
lorsque pour certaines opérations on a besoin des deux 

Soufflets mus par un /ondule. 

. M. Vallance a eu l'idée de faire mouvoir des souf- 
flets par un pendule, au moyen du balancement oscillatoire 
d'un pendule de grande dimension. Nous donnons la figure 
de cet appareil, que peu de mots suffiront pour faire parfaite- 
ment comprendre. Le bâtis Kg. 99, fait en charpente, rece- 
vra toute forme voulue par les localités. Celle que nous lui 
donnons pourra servir de règle. Le pendule 6, formant par 
le haut un segment de cercle denté, engrènera sur un pignon 
t, monté sur le bout d'un arbre coudé en vilebrequin , d. Cet 
arbre pourra présenter autant de coudes qu'il sera nécessaire 
de foire mouvoir de soufflets. Dans la figure 100, nous avons 
représenté cet arbre avec deux coudes afin de faire compren- 
drr, par un seul exemple, que les soufflets peuvent être pla. 
ces en haut, eu bas, sur une même ligne, et, en général, selon 
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toute position qui sera nécessitée par l'emplacement et lex 
alentours de la forge ; e e sont deux ressorts régulateurs quo 
l'auteur annonce comme devant régler, et même aider, l'ac- 
tion du pendule ;/, bielles qui transmettent aux soufflets Is 
balancement des vilebrequins de l'arbre d. On assure qu'avec 
un pendule ainsi construit, ayant ao pieds anglais de lon- 
gueur, et étant chargé d'un poids de i5 quintaux, un seul 
homme peut imprimer le mouvement à une machine qui exi- 
gerait la force de deux chevaux » [Journal des Atelitn, 

par M. Paulin-Desormeaux, page 167,) 

Soufflets mus par des cames et buscutes. 

Indépendamment de ces moyens de transmission, il en est 
une foule d'autres employés partout , et qui sont trop nom- 
breux pour être rapportés ici. Nous nous contenterons d'en 
exposer deux ou trois, afin que les personnes qui n'ont pas 
voyagé s'en puissent faire une idée. 

Nous avons conservé dans nos figures les anciens souffle» 
en bois, qui sont peut-être encore en usage dans quelque* 
contrées, mais que nous n'avons rencontrés nulle part, et 
dont nous ne nous faisons même pas une idée bien précise 
d'après la description qu'en donnent les tuteurs qui ont traité 
cette matière. Ils disent: • Ces soufflets se composent 

■ de deux coffres pyramidaux dont l'un pénètre dans l'autre... 

■ Le coffre inférieur, qui porte la buse, est immobile; la 

• l'air entre par la soupape ; lorsqu'il s'abaisse, l'air coin- 
u primé s'échappe par la buse. Les bords des deux coffres 

• s'appliquent exactement l'un contre l'autre au moyen de 

• liteaux poussés pur des ressorts. Un arbre tournant, mû par 

■ l'eau ou la vapeur, di'iine le mouvement à ces soufflets ■ 

Telle est, sauf légère modification dans les espressions, la. 
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descriplion que l'on rencontre partout. Or. nom avouons que 
noua n'y comprenons pas graud'cliose, ou Lien la machina 
soufflante est bien imparfaite si elle est telle que ces descrip- 
tions nous en fournissent l'idée. 

En effet, si a et b, %. 10., sont deux coffret renversés l'un 
sur l'autre, b formant le convercle àn, il est bien certain que 
b, virant sur c en s'ouvrant, la capacité de ces deux coffre» se 
remplira d'air, fourni par la soupape, que l'on peut avoir pra- 
tiquée en dessus au coffre b, ou, nrieax, au-dessous au coffre 

a. Il est encore bien certain que cet air, contenu dans les 
coffres, sera comprimé lorsque b, livré à Ini-même, ou obéis- 
saut à la pression d'une came , descendra sur a et sera poussé 
violemment vers la buse. Tout cela est clair, mais ce que je ne 
comprends pas, c'est le moyen employé pour presser et chas- 
ser l'air que contient le coffre a, lorsque les bords du coffre 
b touchent en bas, et que les bords du coffre a touchent le 
fond du coffre b; c'est-à-dire lorsque la ponctuée a', qui indi- 
que les bords du coffre inférieur, se confond avec la ponctuée 
b\ qui indique le fond du coffre supérieur. L'air contenu dans 
le coffre inférieur, a, doit alors faire matelas, ce qui est un 
■vice énorme dans tdute machine soufflante, parce que l'élasti- 
cité de l'art s'oppose à ce que la pression du coffre supérieur, 

b, produise tout son effet. Si les choses se passent ainsi dans 
les soufflets eu bois, on a fort bien fait de les abandonner, et 
ceux qui seraient contraints de les employer feraient bien de 
faire la partie inférieure a, massive, ayant seulement un déga- 
gement de conduite ponr le passage du vent dans la buse. 
Nous demandons pardon pour cette petite digression, et nous 
rentrons de suite dans la description des moyens de transmis- 
Dans cette même figure, e est l'arbre à cames mû par l'eau 

ou la vapeur; les cames/, venant appnyer sur le m en tonne t 
g, forcent le coffre b à recouvrir tout-à-fait le coffre a. Aas- 
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sitôt qu'if est descendu entièrement, la came quitte le men- 
ton net, et ce coffre b est libre. Il resterait abaissé s'il n'était 
de suite enlevé par la bielle brisée A, assemblée en brisure, 
téte de compas, avec le bras de levier-bascule i, fig. ioj, ou, 
si le soufflet est seul mis en mouvement, par la bascule à 
poids, fig. 104, dont il va être parlé. 

La figure ioï représente la bascule dont il vient d'étra 
parlé, placée soit au plafond, comme dans la figure io4, soit 
comme nous l'avons dessinée. Elle est destinée à ouvrir et fer- 
mer alternativement les deux soufflets a b, ab, et voici com- 
ment cet effet a lieu. L'arbre e, fig. 101, est représenté figure 
io3 sur sa longueur. Il est supporté, à son extrémité de droite, 
par un collet-lourillou reçu dans une crapaudine à doubla 
coussinet, et par l'antre extiémité par un collet, tournant en- 
tre des coussinets. Il porte en dehors de son point d'appui une 
rone déniée, j, plus ou moins grande, suivant qu'on veut un 
mouvement plus ou moins vif. Nous avons représenté cet arbre 
destiné seulement à faire mouvoir deux soufflets; s'il devait 
faire mouvoir trois , quatre , et même plus, il faudrait au- 
tant de rangs de cames que de soufflets. Quand la came / 

du côté de la bielle h, se relève et enlève le premier soufflet, 
qui reprend son vent jusqua ce que la came/', quittant le 
mentoniiet du second soufflet, et la came f, comprimant de 
nouveau le premier soufflet, fait incliner de nouveau la bas- 
cule ii', relève la bielle h', qui enlève de nouveau le second 
soufflet, et ainsi de suite. 

Les ponctuées /; indiquent la portée de l'oscillation de la 
bascule i. 

Le levierà poids, fig, io4, est employé lorsqu'on ne veut 
faire qu'un soufflet A, fig. io5, ainsi que nous venons de le 
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dire. On empljie ce moyen lorjqua la position de l'arbre e, 
qui porte les cames f, y force. Sinon; le souffle! étant situa 
comme en U, la came f, au lieu d'appuyer sur le meiitonnet g, 
comme en A, le relève, ainsi qu'on le volt en B. Lorsque la 
came abandonne le mentonnet, le coffre supérieur de ce souf- 
flet, qui est. chargé Je poids considérables, redescend en com- 
primant l'air et le chasse par la buse. Dans ce dernier cas, où. 
la came relève au lieu d'appuyer, on peut mettre plusieurs 
soufflets en alternant les rangs de cames snr le même arbre ; il 
n'est alors besoin ni de bascules, ni de leviers à poids ; tous 
les soufflets retombent d'eux-mêmes lorsque la came les aban- 
donne. 

Hmntoire à double effet, par M. LoBIHEn-GiBBIGA. 

Cette liranloire esta double effet parce qu'elle peut être em- 
ployée comme les branloïres ordinaires, et aussi parce qu'elle 
peut être disposée à soulever et à presser alternativement, 
comme cela est eiigé pour les soufflets Privât, Rabier, pour las 
soufflets cylindriques dont nous parlerons plus bas, et dans 
d'autres circonstances, lors desquelles le placement des bat- 
tants, platenui ou volants mobiles, s'oppose à ce que ces par- 
tiessoieot chargées de poids qui déterminent leur mouvement 
de descente après qui: l'effort Je la branloire les a élevées. Il 
faut alors que la branloire ejdève et repousse avec la m âme 
énergie. Ici la branloire que nous donnons figure i 06 est par- 
Soit u ii, la lige en fer ou en bois d'une Lranloire suspendue 
par le point a dans la bride b fixée au plafond. Cette bran- 
loire oscillera sur le pivbt a et pourra en outre virer sur elle- 
même si la bride b est brisée en b', fig. 106 et 107, dessinée 
plus en grand. Pour obtenir le virement, la partie inférieure 
b" est terminée par un tourillon fileté par le haut et destiné 
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à recevoir on écran qai l'empêche tte redescendre, on i! reçoit 

]e même effet. La branloire a donc deux mouvements, un de 
bascule et un de droite à gauche. Lorsqu'il ne s'agit que d'en- 
lever un ventilateur rappelé par un poids, une corde attachée 
au crochetcproduit cet effet. Ce crochet peut aller et venir 
sur la barre de la branloire et être fiié à volonté au point 
d'écarlèmeut voulu au moyen de la vis de pression d. Lors- 
qu'il S'agit d'enlever et de refouler le ou les ventilateurs, on 
ajoute le boulet e, qu'on recule ou avance, selon qu'on veut 
avoir plus ou moin) de pesanteur. Mail, dans ce cas, il faut 
remplacer par «ne bielle rigide la corde attachée au curseur 
d, afin que le mouvement de refoulement puisse s'opérer. 

On voit en / de celte ruéine branloire un moyen d'adoucir 
la traction de la sonnette et d'éviter en partie lu décomposi- 
tion de la force lorsqu'on est contraint à tirer obliquement 
cette même soanette. La corde /, attachée à un point fixe sur 
le levier de la branloire, vient passer dans la gorge de la poulie 
à chape, g, et facilite le mouvement de bascule. 

§ 10. CONSIDÉRATIONS GÉNÉRALES SUtl LES SOCFFLSTS. 

Dans les usines tt fonderies, les soufflets à pislou en fonte, 
cylindriques, paraissent nbteoir définitivement la préférence. 
Ddus 1rs atelier* de serrurerie, un emploie toujours le soufflet 
eu ruir, et on remploiera probablement eucore longtemps, 
parce qu'il est munis coûteux, plus facile à fjire, bien plus 
doux à faire mujvoir. l'arini les soufllets en Cuir, c<lui de 
M. R.itiier nous semble devoir eJ.ien.r la préférence. 

Du soufflet est bien construit si la pression de l'air est com- 
plète ; si, le soufflet fermé, il ne se trouve que peu d'espace 
vide dans l'intérieur ; cet espace vide, qu'on nomme matelas, 
iwoduit un irèt-mauvaii effet parce que l'air «ondetué qu'il 
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contient se dilate lorsqu'on ouvre le soufflet, et alors il entre 
beaucoup moin* d'air nouveau par les soupapes. Pour parer 
& cet inconvénient, ou du moins pour y remédier en partie, 
on doit faire la têtière aussi plate qu'il sera possible, sauf 
à ovalher le irau conique qui forme la naissance de la buse, 
ainsi que nous l'avons représenté fig. 4S et 46- Il faudra 
aussi n'employer que des nervures très-minces, afin que les 
plis occupent le moins d'espace possible. Néanmoins on n'ob- 
tiendra jamais, ou du moins on n'a pas encore obtenu la per- 
fection à cet égard ; elle ne se rencontre que dans les machines 
à piston dans lesquelles seulement il devient possible, au 
moyen d'une bonne construction, de chasser tout l'air in- 
spiré parles soupapes. 

Soupapes. 

Les soupapes doivent être faites de hoïs raide et léger, non 
sujet à se tourmenter, garnie de peau douce et moelleuse. Le 
rapport de la grandeur des soupapes avec la capacité du souf- 
flet, n'est pas encore établi d'après des règles fixes. La sou- 
pape doit être assez grande pour que le vide se remplisse 
promptement ; Il ne faut pas que sa grandeur la rende lâche 
et trop pesante, parce que, dans ce cas, elle ferme difficile- 
ment et ne garde pas bien le vent. Si la soupape est carrée, 
on mettra l'attache ou la charnière du côté que l'on jugera 
convenable ; cependant on piéfèra assez généralement, et 
avec raison, mettre la charnière du côté du gros bout du 
soufflet: elle ferme mieux, parce qu'alors l'air qui se rend à 
la buse la ferme, tandis qu'il pourrait la soulever un peu 
si elle était tournée dans le sens contraire. Si la soupape af- 
fecte la forme d'un parallélogramme, il sera convenable de 
mettre la charnière sur l'un des grands cités pour assurer 
d'autant plus sa fermeture hermétique. Dans une soupape 
bien construite, le clapet ne dépasse quede peu de chose l'a» 
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verture de prise d'air. Si le clapet est grand, il s'ouvre diffici- 
lement et le soufflet ne prend pas bien sou vent, parce que 
la pression intérieure agit plus puissamment sur ce clapet que 
ne le fait la pression extérieure qui est bornée, à la grandeur 
de l'ouverture. 

Dans les grands soufflets on fait des clapets coniques en 
bois léger. Les cônes sont reçus dans des trous également 
coniques. Au moment de l'inspiration, l'air extérieur pousse 
en dedans ces sortes de bouclions qui sont maintenus par des 
bandelettes de peau comme les soupapes ordinaires. Lorsque 
l'air est comprimé dans l'intérieur, il appuie sur les bouclions 
et les fait entrer dans les trous coniques qu'ils ferment her- 
métiquement. De légers ressorts en acier, assez flexibles pour 
qu'ils puissent céder à l'elfort de l'air extérieur, concourent, 
dans quelqnes-nns de ces soufflets, à assurer l'exacte ferme- 
ture -do trou lorsque le battant se referme-, les figures 108 et 
109 représentent la coupe d'un deces trous garni de son cône, 
savoir : la figure 108, lorsquela soupape s'ouvre, et la figurB 
109, lorsque l'air comprimé la fait fermer. Dans l'une et dans 
l'autre nous avons rais le ressort dont il vient d'être parlé, 
bien qu'il soit assez rarement employé. Le plan de ces trous 
est ordinairement rond ; mais il arrive qu'il est quelquefois 
triangulaire ou carré; il va sans dire qu'alors le bouchon au 
lieu d'offrir l'aspect d'un cône tronqué, est formé par une p v - 
lamide tronquée triangulaire ou quadrangulaire. 

Âme du soufflât 

Un soufflet carré est dur à mener, et l'effet est moindre 
que dans un soufflet trapézoïdal, parce que l'air est chassé 
dans cette dernière forme du grand côté vers le petit où se 
trouve la têtière, par une pente insensible. Si la têtière oc- 
cupe, comme nous conseillons de le faire, toute la longueur 
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de ce petit côté et quelle soit elle-même dans toute sa lon- 
gueur percée en entonnoir très-ovalisé, ainsi que nous l'avons 
conseillé; l'air y sera poussé fortement sans rencontrer sur son. 
passage aucune surface droite contre laquelle il puisse butter 
et taire ressort. Il faudra alors moins d'effort pour le faire 
passer dans la buse. Si le soufflet est carré, il se trouve des 
deux cotes du trou de la têtière des surfaces qui s'opposentà 
la marche du vent, et contre lesquelles il se refoule. 11 faut 
alors plus de force pour le comprimer; et cet air comprimé en 
se dilatant remplit de nouveau le soufflet, lorsque le battant 
s'ouvre pour aspirer l'air extérieur; la soupape se lève moins 
facilement et l'aspiration est moins forte. Cet inconvénient se 
fait sentir aussi dans les soufflets cylindriques, le trou du 
porte-vent étant au milieu du disque immobile. Ce soufflet est 
plus dur à manœuvrer, parce qu'il est dépourvu de cette 
force de levier qui agit dans les soufflets trapézoïdaux, de 
l'extrémité du volant à l'axe de la charnière; mais ces souf- 
flets cylindriques donnent plus de vent que les autres. 

Indépendamment 'du choit de la forme, le constructeur doit 
veiller a ce que l'Intérieur du soufflet soit bien uni, à ce qu'il 
ne s'y trouve ni saillie, ni traverse, ni quoique ce soit qui 
puisse gêner la circulation de l'air, ni le plus grand rappro- 
chement possible des ventaux. La peau doit être moelleuse, 
et on doit avoir soin de la graisser de temps à autre, afin de 
l'entretenir dans cet état. Son adhérence sur le champ de* 

père à l'aide de lanières métalliques ou de cuir, assujetties par 
des clous à large tête; nous avons vu dernièrement mettre 
en usage un autre procédé qui est bon. Un forgeron a pra- 
tiqué sur les champs des ventaux et du diaphragme de son 
soufflet, à l'aide d'une rupe, une rainure angulaire; il a fait 
dresser par un menuisier des brins- de cercles de tonneau et 
leur a fait donner la forme triangulaire de manière à pouvoir 
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entrer dans la rainure et la remplir à peu près. Après avoir 
mouillé les bords" de la peau, il l'a fait entrer dans la rainure 
angulaire pratiquée sur les champs et a posé le cercle par- 
dessus, en le faisant entrer et prendre la courbure à l'aide 
de pointes (on pourrait mettre de petites vis à bois); il a re- 
couvert le tout <i'un galon métallique cloué sur le cercle. Cette 
manière de fiier la peau, qui est d'ailleurs collée, doit être 
très-bonne. Le soufflet ainsi confectionné ne perd aucun vent ' 
et promet une longue durée. Tous les ouvriers savent qu'il 
n'est pas facile de fiier le cuir après la têtière ; on y parvient 
plus aisément au moyen de la rainure, en fait prendre d'abord 
le pli en serrant le cuir mouillé avec une corde et on pose 
ensuite les morceaui de cercle. 

Il nous a semblé que, sans faire de rainure, on obtiendrait 
jin effet à peu près pareil en clouant un cercle ordinaire sur 
(s champs. Cette observation que nnus avions cru devoir 
faire a été combattue par l'ouvrier constructeur, qui a allégué 
que plat contre plat ne serre pas autant que l'angle saillant 
entrant dans l'angle rentrant. Il peut avoir raison, nous li- 
vrons l'une et l'autre opinion à la décision du lecteur. 

g II. MANOEUVRE DU SOUFFLET. 

Kous avons vu dans le courant de ce chapitre que, dans une 
bonne construction dusoufflet à deux vents, la capacité du ven- 
tilateur ou culotte doit être moitié double de celle du réservoir 
d'air, et que dans le soufflet à trois vents de M. Babier, les 
ventilateurs sont au réservoir d'air dans la proportion de 
trois à quatre. Dans l'un et l'autre cas le vent n'est plein et le 
soufflet ne donne tout son effet que lorsque le réservoir d'air 
est rempli; pour le remplir et le tenir dans cet éiat, il convient 
de faire mouvoir le ventilateur ou les ventilateurs. Quel- 
ques personnes les mettent eu mouvement au moyen de petits 
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coups répétés; celte manœuvre est fautive et détruit prorap» 
ternent les soupapes; les coups ne doivent poiut être trop 
précipités, il faut faire parcourir au ventail du bas toute sa 
portée. Un mouvement trop lent [aurait aussi son inconvé- 
nient, mais il serait bientôt remarqué, la baisse du réservoir 
d'air en serait un sûr indice ; il est donc nécessaire de faire 
marcher le soufflet largement et sans trop de précipitation. 

Lorsqu'on veut obtenir un veut plus rapide, on charge le 
réservoir d'un poids plus ou moins lourd suivant l'effet qu'on 
veut produire. Ce poids, lorsqu'il est trop lourd, remplit mal 
son objet, parce que l'air à chaque renouvellement entrant 
dans un air fortement comprimé est chassé immédiatement 
vers la buse et que le vent devient alors saccadé, comme si on 
se servait d'un soufflet simple } il y a donc, relativement à ce 



poids, certaine limite qu'on ne peut franchir et que l'e 



Autant que possible le porte-vent sera droit ; s'il est néces- 
saire de le courber, les angles devront être arrondis. Si le 
porle-vent est très-long, il sera bon d'eu fermer l'entrée par 
un clapet ; si le porte-vent aboutissait à un réservoir commun 
à plusieurs soufflets,ce clapet serait une nécessité, et dans tous 
les cas il devra toujours être placé sur la têtière à la naissance 
du porte-vent. la longueur du porte-vent n'est pas un dé- 
faut, le vent au contraire parait plus impétueux lorsqu'il a 
une certaine longueur. Passé une certaine limite, très-éloi- 
gnée cependant, la longueur du porte-vent serait un défaut 
grave et même capital. Car il pourrait arriver qu'à certaine 
distance, la résistance de l'air immobile fit équilibre avec la 
furce d'impulsion de la machine soufflante, et que tout effet 
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ce* et dans les cas ordinaires la force du vent semble ('accroî- 
tre avec la longueur du porte-vent. L'embouchure du porte- 
vent doit être conique ; cette disposition, donne de la force an 
vent 

Tels sont les principes les plus importants à connaître pour 
la coitstruclion des soufflets ordinaires. Sous n'avons pu par- 
ler dans cet ouvrage des trompes à vent, des soufflets en bois, 
des soufflets hydrauliques ; ces grands agents d'impuisïon de 
l'air ne sont employés que daus les usines, et le forgeron na 
trouvera jamais à en faire une application utile pour sa bou- 
tique ou pour l'atelier d'amateur. Il nVn n'a pas été de même 
des soufflets à piston; nous avons dit les faire connaître, parce 
que rien ne s'oppose (nous en avons fait l'application dans 
des dimensions très- restreint es) à ce que, rendus plus mania- 
bles, ils ne puissent devenir un jour un ustensile de ia bou- 
tique. La connaissance parfaite de toutes les machines à 
produire le vent, leur description, feraient l'objet d'un traita 
spécial très-intéressant et ne sauraient trouver place dans les 
limites d'un chapitre de l'Art du Forgerou, qui doit renfermer 
tant d'autres matières , Nous ne pouvons, pourtant, nous dis- 
penser de faire connaître les. soufflets cylindriques et les soufflets 
ventilateurs, qui paraissent avoir beaucoup d'avenir... Nous. 
termiacrODS par les appareils à air chaud. 

g 12. SOUFFLETS CYLINDRIQUES, 

Les soufflets cylindriques se répandent de plus en plu* dam 
les ateliers. Pourquoi? Les uns prétendent qu'ils donnent plus 
de vent; les autres disent qu'ils sont plus faciles a placer; 
d'autres encore, qu'ils sont plus doux, plus maniables. Mous 
n'entrerons pas dans la discussion de tous ces avantages, et 
d'autant plus que nous avons construit pour notre usage un 
de ces soufflets dont nons sommes très-satisfait. Vaut-il jnieu* 
Forgeron; itf 
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qus notrs soufflet Iîabier? La question serait embarrassante à 
résoudre, et nous préférons en donner la description, sauf au 
public à expérimenter et à juger. Chacun a son avis ; le nôtre 
De serait peut-être pas le meilleur. 

C'est à l'exposition des produits de l'industrie de 1 83g que 
les soufflets cylindriques ont été exposés. Voici le rapport du 
jury central ; 

m . ; M. Ekfeu expose des soufflets cylindriques 

» h vent continu, composés .de deux caisses séparées par le 

• plateau circulaire qui reçoit le mouvement do la brauloire 

• et détermine l'agrandissement et le rétrécissement alterna- 
» tifs de l'une et de l'autre capacité. Le vent aspiré dans cfia- 

■ cune d'elles est refoulé dans une troisième caisse ou com- 
» parliinent, formant réservoir d'air, qui est placé au-dessns 

■ des deux autres ; l'air venant de la capacité inférieure ar- 
» rive à ce réservoir par un conduit métallique placé exté- 
. rieurement; le plateau mobile est lié à la branloïre par un 

■ étrier. Les soufflets de M, Enfer sont bien établis ; ils occu- 

• pent peu d'espace, ainsi que le prouvent les forges porta- 
it tives exposées par le même fabricant. ■ 

■ Le jury décerne à M. Enfer une mention honorable. . 

. M. Paillette. — Les soufflets exposés par M. Paillette 
» sont construits dans le même système que ceux du précé- 
> dent; ils ont la forme prismatique à hase carrée, au lieu 
» de la forme cylindrique. La branloire, à laquelle est lié 

• le plateau mobile, traverse, dans un fourreau en cuir flexi- 

■ ble, le corps du soufflet, et le vent du deuxième comparti* 

■ ment, placé au-dessous du plateau mobile, est conduit an 

• réservoir d'air par un conduit intérieur en cuir flexible. 

• Les soufflets de M. Paillette sont d'une bonne exécution, 

■ occupent peu de place, comme ceux de M. Enfer, et lui me* 

■ xitent la mention honorable que le jury lui décerne. » 
Depuis, les soufflets cylindriques ont fait leur chemin dans 
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le monde industriel. Les soufflets carrés de M. Paillette n'ont 
pas eu la même vogue ; le cylindre est, après la sphère, la 
forme de plus grande capacité sous moius de volume. La 
soufflet carré est, pour être bien fait, d'une exécution plu! 
difficile que le soufflet rond ; et puis, nous devons le dire, la 
conduit intérieur en cuir souple est sujet à plusieurs inconvé- 
nients; nous l'avons éprouvé dans la construction de nossouf- 
flets Babier, encore bien que, dans ces derniers soufflets, ce 
conduit, placé non loin de la têtière, ne soit guère que de 
S i 6 centimètres dans son plus grand écartement. Que 
serait-ce donc si, comme dans le système Paillette, il était 
susceptible de devoir être porté à .'[,5, 6 décimètres de 
longueur, selon l'ouverture du ventilateur supérieur. Et 
puis, le soufflet cylindrique, s'enfermant aisément dans un 
gros cylindre de tôle, est bien moins gênant que lesoufflet 
carré. Enfin, comme c'est ce dernier que nous avons exécuté, 
nous en donnons le dessin, sans prétendre pourtant que notre 
exécution soit celle de M. Enfer, qne nous n'avons vue à l'ex- 
position que revêtue de son enveloppe de tâle. Peu importe 
les diverses manières, nous sommes sûr de la nôtre, puis- 
qu'elle fonctionne bien; c'est ce qui fait que nous la donnons 
avec confiance. 

a.fig. no, i" ventilateur ; b, a* ventilateur; c, réservoir 
d'air. La base a est exhaussée sur quatre pieds si elle doit 
poser à terre. Si le soufflet doit être suspendu, ces pieds de- 
viennent inutiles. Si celte base est faite en bois peu épais, on 
applique dessous la boîte à air a"- Mais si le plateau de Imij 
est épais, on creuse à la gouge cette boîte dans son épaisseur. 

On voit au plan, fig. 1 1 1, ce même plateau-base; a est la 
soupape percée au centre, et dont un cercle ponctué indique 
la baie, dont la prise d'air est eu dessous ; cette baie est re- v 
couverte d'un clapet en peau, renforcé d'une planchette oui 
d'un carton. Nous n'avons pas indiqué la bride eu cuir souple, 
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dont nous avons parti lors de la description qui a été donnée 
des soupapes ordinaires, b fciSont trois des pieds, le quatrième 
n'étant pas visible puisqu'il est recouvert par le coude a", 
visible en élévation, fig. no, et recouvrant la boite à air a", 
avec laquelle il est joint hermétiquement. Ce coude est fixé 
avec des vis snr le champ du plateau-base a ■ les ligues ponc- 
tuées a" a" indiquent les limites de l'entaille creusée dans le 
plateau pour que l'air passe librement dans le coude a'". La 
largeur et la profondeur de cette entaille doivent être calcu- 
lées de manière à ce que l'ensemble de leur capat.té soit su- 
périeure a la capacité du tube (, fig. 110, dont il va être 
question. 

d, même figure 1 1 1 , portée circulaire réservée en sailliesur 
le plateau-base. C'est sur cette portée qu'est collé et cloué le 
cuim.Sg. no, du premier ventilateur. 

e, quatre trous destinés à recevoir, par le bout inférieur 
fileté, les quatre piliers en Fer rond dont il sera parlé. 

f, plateau mobile vu en élévation, fig. 1 10, et en plan par- 
dessus, fig. ni. C'est ce plateau, situé entre les deux ventila- 
teurs a et b, qui monte et qui descend pour remplir d'air et 
vider alternativement les deux ventilateurs a, 0; et aussi, 
soit qu'il monte ou descende, pour chasser dans le réservoir 
c l'air comprimé dans les deux ventilateurs. 

Ce plateau doit fixer l'attention. 

La figure 1 1 1 le représente vu en dessus, parce qu'en des- 
tous il n'offre aucune particularité. La soupape f ne le tra- 
verse pas dans toute sou épaisseur et n'est point apparente eu 
dessous. Après avoir creusé le bois aux trois quarts de son 
épaisseur, on fouillera en dessous, suivant les ponctuées/', de 
façon que l'ouverture, qui va toujours sn élargissant, à partir 
du cercle ponctué, soit aussi grande qu'elle est inarquée en/", 
fig. 1 10 , qui montre ce même plateau } en élévation. C'est 
par cette ouverture, et en soulevant la soupape que l'aie 
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remplit le second ventilateur lorsque le platf&a mobile des-> 

/"', trois bras en fer solidement enfoncé* dans l'épaisseur 
du plateau mobile, et servant, d'une part, de point d'attache* 
aux tringlettei moteurs i, fig. 110, et de l'antre àsupporter le» 
poids, m, qui chargent ce plateau, que l'on doit rendre trèj- 
pesant par tons les moyens possibles. • 

la marche ascendante et descendante de ce platean/, fig; 
1 1 1, est réglée par les quatre pitons e, dans lesquels passent 
lu quatre petits piliers en fer rond, e, fig. no, m, lia, i «4- 

Figure n3, g, fig. i io , élévation; g, fig. t 13, plan, vu en 
dessous et™ en dessus, 6g. 1 14, diaphragme immobile sépa- 
rant le» ventilateurs du réservoir d'air et supportant la bnse 
OU têtière du soufflet. 

<j g, trou central livrant passage à l'air du ventilateur b, 
lorsque le plateau mobile remonte et le comprime dansle ven- 
tilateur c. Ce trou correspond à la soupape y, fig. i i'i, qui se 
soulève pour laisser passer le vent, et qui se referme aussitût 
après, lorsque le plateau mobife recommence à descendre, d, 
portée circulaire correspondant avec la portée tl, fig. 1 1 1, et 
servant au même usage. Les trous e e e e ne sont point tarau- 
dés ; ils servent à livrer passage exact à glissement aux piliers 
e, qui «ont garnis en haut sait d'une embase rapportée en 
cuivre ou fer, ou qai forment un épaulement sur lequel le 
diaphragme g s'appuie. Pour maintenir ce diaphragme, le pi- 
lier se termine par un tenon-tourillon au travers duquel on. 
perce un petit trou qui reçoit une goupille d'arrêt ; ou bien le 
tourillon dépasse eu dessus d'une partie filetée qui reçoit un 
écrou faisant pression sur le plateau diaphragme g, et le 
maintient invariablement nié au plateau-base, fig. 1 1 1. 

S", coude de même forme et attaché par les mêmes moyens 
que le coude a", fig. 1 1 1 . 11 doit être placé bien en regard ; 
sou épaulement, dsstiué à" recevoir, le tube métallique, i, fig. 
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1 10, doit coïncider ; seulement, ici, dans cette figure 1 13, la 
trou est en dessous au lieu d'être en dessus, comme dans la 
£ 8 u re .„. 

j'", fig. n3et ii4. courbe ponctuée indiquant la mor- 
taise percée-dans l'épaisseur du diaphragme y, aboutissant par 
«on évasement à l'ouverture, et par le fond au trou ponctué, 
recouvert d'une soupape, fig. 1 1 4- 

g, autre coude, fait delà même manière, appliqué de même 
sur le champ du diaphragme, mais sur la partie diamétrale- 
ment oppotée, et tourné en sens inverse, c'est-à-dire de ma- 
nière à ce que l'ouverture se trouve en dessus, ainsi qu'on le 
voit figure il j. 

Dans cette figure n3, ainsi que dans celle i 1 \ qni sait, 
les quatre trous eeee servent à loger et à fixer l'eitrémit* 
des piliers en fer (, soit avec des goupilles visibles dans l'élé- 
vation, fig- " i o, soit avec des écrous, comme il vient d'être dit. 

La portée circulaire d sert à recevoir la peau du second ven- 
tilateur, qui y est collée et clouée. La figure 1 14 est le plan, 
vu en dessus, de ce même diaphragme immobile; les mêmes 
lettres indiquent les mêmes parties; ici, le coude g, servant 
de buse, reçoit sur son épanlement circulaire le tuyau qui con- 
duit le vent à la tuyère ; ce tuyau est indiqué par les verticales 
ponctuées g' dans l'élévation, fig. 1 10. La partie ombrée dans 
l'intérieur de la portée circulaire, rf, sert à faciliter la sortie 

circulaire d qu'est collé et cloué le bas de la peau qui for- 
mera le réservoir d'air. 

/, trois trous taraurios dans lesquels sont vissées les liges 
conductrices en fer poli j, iig. 1 10. 

Fig. 11 5, plateau h, fig. 1 10; il est plein avec une portée 
circulaire, d, par-dessus et par-dessous ; celle du dessous sert 
à recevoir le haut du manchon de peau formant le réservoir 
d'air, qui y est collé et cloué; celle du dessus sert à roain- 
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tenir les poids dont ce dernier plateau est chargé. Les trois 
trous f livrent un passage aisé aux liges conductrices j, fig. 
110. 

Manière de construire. 

Lorsqu'il s'agit de mettre la peau sur ce soufflet, la peau 
étant cousue eu tuyau à double couture poissée, et recouverte 
intérieurement d'une bandelette de peau fine et souple collée 
dessus, on introduit dans le tuyau les nervures qui sont laites 
avec un fort fil-de-fer ou deux ou trois tours de fil-de-fer, si 
celui qu'on a n'est pas assez résistant. Ces nervures seront re- 
couvertes de peau mince ou simplement d'une étoffe quelcon- 
que ; on peut même employer le papier fort pour les petits 
souftlets ; mais, dan h tous les cas, on fait bien d'endnire de 
graisse le fil-de-fer afiu qu'il ne se rouille pas, car la rouille 
corrode la peau. Ces nervures étant entrées de force (V, pag. 
34, 35, Construction rfes SoufjUUordinairts), on tend fortement 
la peau en la liant entie les nervures avec nue forte ficelle 
qui lui fait prendre le pli qu'elle doit coutracter quand le 
soufflet est formé. 

La peau du ventilateur inférieur étant ainsi préparée, on 

bien enduite île colle de pâte, et on l'arrête de suite avec 
quatre ou cinq pointes. On recouvre avec une bandelette de 
cuir, et on cloue la bandelette, enduite également de colle, 
avec les clous à soufflet, qu'on pose d'abord de deux eu deux. 

On répète l'opération sur la portée circulaire inférieure du 
plateau mobile /. Le ventilateur inférieur a est alors garni. 
On le ferme eu serrant la peau entre les nervures avec de» 
ficelles. Puis ou continue encore de même pour le ventilateur 
supérieur b. 

Quand la peau est mise sur ces deux ventilateurs ai et qu'ils 
sont hermétiquement clos, oo les enlr'ouvre un peu et l'on. 
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met en place le* quatre piliers « eu les faisant passer pu les 
pilons libre» e. On les vlue fortement dans le* trous e, fig; 
ii 1, du plateau-base. On met en place le tube f , en le faisant 
entreràforce sur les deux tourillons de* coudes o"'ety",puis 
on fixe les quatre piliers* dans le diaphragme, soit à l'aide de 
goupilles, soit à l'aide d'écrou*. 

On s'occupe alors de la pose de la peau du réservoir d'air s 



circulaire inférieure du diaphragme, fig. n4, après toutefois 



en les vissant, soit en les chassant à force, les trois tiges con- 
ductrices j, fig. 1 10, dans les trous/, fig. i <4. On fait passer 
ces tiges par les trous/', fîg. u5, dans lesquels elles doivent 
glisser très-librement, puis on pose la peau sur la portée cir- 
culaire d du plateau, fig. 1 1 5. Le soufflet est alors terminé. 

Pour le faire fonctionner, il ne s'agit plus que de joindre an 
plateau mobile/, fig. i io et m, l'étrier a trois branches i ( 
fig. no. Chacune des trois branches est filetée par sou extré- 
mité inférieure et reçoit deux écrons i et i". Avant de fairt 
passer chacune des trois branches par un des longs pitons f", 
fig. no et m, on visse sur la branche le premier écrou à pans 
ï, fig. no ; puis, lorsque la branche dépasse en dessous , on 
visse le second écrou i", qui fixe la branche après le piton , 
dans l'oeil duquel elle est fermement assujettie èn dessus et en 
dessous. Ce second écrou i" est fait de telle sorte qu'il est à 
tête forée en travers , et c'est dans le trou de cette léte qu'on 
passe le fil d'arcbal qui supporte le poids m; on attacha alors 
la chaîne k de la branloire , après l'étrier i", et le soufflet est 
prêt à marcher. 

Dans cet état, si l'on tire la branloire k, on enlève L'étrier 
f, qui lui-même enlève le plateau mobile/. Le premier ven- 
tilateur a s'ouvre, aspire l'air par en dessous, par la soupape a, 
fig. ni, Mais, en même temps, le ventilateur supérieur 6 se 




nous avons dit, sur la portée 



avoir mis les sept 



qu'il doit avoir. On pose alors, soit 
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ferme et chasse l'air qu'il contenait par le trou central g 7, ea 
soulevant la soupape 35 , fig. n3 et 11 4 . dans le réservoir c 
qu'il soulève en faisant glisser très-librement sur les tiges con- 
ductrices i, le plateau supérieur A, lequel , pressé par le poids 
dont il est chargé, ferme la soupape g ij , fig. ii4, et chassa 
le vent par le conduit g, d'où il passe dans le tuyau qui con- 
duit le vent à la tuyère. 

Lorsque le plateau mobile / est parvenu en haut de sa 
course, que le réservoir"*' est comprimé et vide, et qu'où cesse 
de tirer la branloire , les poids m, pesant sur le plateau' mobile 
f, le forcent à redescendre. Alors , l'air qu'il avait aspiré se 
trouvant comprimé, ferme la soupape a, fig. 1 11, et trouve 
son issue par la boîte à air a", fig. 110 et in, et se rend dans 
le coude «"', monte dans le tube / et vient , après avoir passé 
par le coude 3", fig. 1 1 3 et 1 1 4 > soulever la soupape j'", pour 
se répandre aussi dans le réservoir d'air et s'opposer à ce qu'il 
se referme tout-à-fait, et ainsi de suite, tant qu'on fait fonc- 
tionner la branloire. Nous avons marqué par de petites flèches 
dans la figure 110, la marche de ce vent, depuis le ventilateur 
du bas jusqu'à sa sortie par la buse 3'. 

g 13. SOUFFLETS VEKTILATEDM. 

On appelle ventilateur un appareil au moyen duquel on 
met l'air en mouvement. Le moyen le plus souvent employé 
est celui de quatre ailes ou palettes mues rapidement et circu- 
laire ment dans un tambour ou cylindre dout elles occupent 
toute la capacité, sans toucher pourtant à la paroi de ce tam- 
bour ou de ce tube. On couçoit que l'air entraîné dans le 
mouvement de rotajion rapide doit être lancé contre la paroi 
intérieure du tube ou du tambour dans lesquels les ailes se 
meuvent, et doit faire effort contre cette partie pour s'é- 
chapper par la tangente. Depuis longtemps on emploie ces 
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ventilateurs dan» une foula de circonstances; tantôt comme" 
moyen de désinfection et d'assainissement, tantôt comme réfri- 
gérants, d'autres fois comme moyen de prompte dessiccation. 
Dans certaines usines où l'on broie diverses matières à ré- 
duire en pondre, et pour que cette poudre ne soit point aspirée 
par les ouvriers qui font la pulvérisation, on établit à l'aida 
des ventilateurs de forts courants qui , entraînant la poussièra 
produite, en garantit les poumons des travailleurs; soit que 
cette poussière provienne de matières dures, comme verra 
pilé, cailloux concassés, ou bien, qu'elle soit composés de ma- 
tières molles, telles que tonte de laine, de coton, etc. Les blu- 
toirs des meuniers sont aussi des ventilateurs. Mais dans ce 9 
derniers temps plusieurs industriels ont pensé atec raison que 
ce moyen pouvait être aussi employé à remplacer las soufflets 
à l'aide desquels ou lance l'air dans le feu ponr activer la com- 
bustion. Nous ne parlerons pas des essais plus oo moins heureux 
qni ont été précédemment faits, nous arriverons de suite à la 
meilleure application qui en a été faite depuis unan ou deux, et 
au mécanisme simplifié et coramodequi a été récemment tro a vè 
par MM. Mettay et Mercier, qui ont pris brevet d'invention 
et de perfectionnement, pour leurs appareils rendus usuels et 
à la portée de tout le momie. Le plus utile dans les arts n'est 
pas de trouver des procédés nouveaux , maïs de les amener à 
un degré de simplicité et de bas prix qui les mette à la portée 
de tout le monde. Nous allons donc décrire les procédés de 
ces estimables fabricants. 

Nous avons commencé d'abord par parler de la fabrication 
du plus simple soufflet avant de passer aux soufflets compli- 
qués; de même, relativement aux ventilateurs, nous commen- 
cerons par les petits soufflets d'appartement et da cuisine, 
parce qu'une fois connus, leur application aux forges sera 
promptemeut comprise. 

La figura 1 16 montre la perspective du soufflet ordinaire. \ 
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canon en enivre ; ce canon doit Être gros, le soufflet donnant 
Un vont Continu, large, abondant. Un petit canon rétréci par 
le bout produirait un mauvais effet, l'air n'en sortant pas li- 
brement s'y condenserait et refluerait vers les ouïes c qui res- 
tent toujours ouvertes. Ce canon doit être régulièrement co- 
nique afin que le vent y glisse sans arrêt ni ressaut. 

b, boite méplate en bois, ou entole, cuivre lamine ou antre 
matière. 

e, prise d'air; il y en a une en regard de chaque côté. Ces 
prises d'air ne formant pas soupape , l'air qui s'y précipite 
pour entrer dans le corps du soufflet n'a pas besoin d'y Être 
retenu; il passe naturellement par le cauon, et les deui ouïes 
restent ouvertes, aspirant sans discontinuité. 

d, manette ou manivelle à l'aide de laquelle on donne le 
mouvement rotatif aux quatre ailes contenues dans le soufflet. 

e, poignée tenue de la main gauche, tandis que la droite 
tourne la manivelle e. 

Voici les avantages que les inventeurs annoncent devoir 
résulter de l'emploi de leur soufflet : 

• i° De fournir une quantité d'air telle que l'on peut allu- 
mer un fourneau de cuisine ou un feu quelconque instanta- 
nément ; 

- a" De projeter l'air sur une large surface et sans inter- 
mittence, conditions essentielles pour accélérer la combustion; 

■ 3° Economie de temps et celle qui résulte de la longue 
durée de l'appareil que le contact du feu ne peut détériorer, 
comme cela a lien pour le soufflet ordinaire qui aspire la 
flamme et dont le cuir se corrode à l'approche réitérée du 
feu. . 

La figure nj représente ce soufflet le dessus enlevé afin 
qu'il soit possible d'en voir le mécanisme; les mêmes lettres 
indiquent les mêmes parties. 

Sfff, quatre lames ou palettes décrÏTant dans leur MM- 
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ment de rotation le cercle ponctué /'. Ces lames en tôle vernit 
sont filées sur un arbre tournant dans deux crapaudiues, ou 
dans des coussinets, supportes par une double bride en fer 
indiquée par lignes ponctuées. Cet arbre porte, indépendam- 
ment des quatre ailettes et au-dessus d'elles, un pignon à huit 
ailes g engrenant avec une roue dentée divisé en cent soixante 
dents tournant sur un petit arbre sur lequel est montée à vis 
la manivelle d. Le bois, sous cette roue deulé, est plein, sui- 
vant la courbe ponctuée d', ainsi que dans les deux parties la- 
térales ombrées, cotées également d'd. 

Quand on tourne la manivelle rf, on fait également tourner 
la roue dentée et cette roue entraine le pignon qui fait treize 
à quatorze tours par révolution selon qu'on a mis io4 ou m 
dents à la roue. On conçoit avec quelle rapidité doivent tour- 
ner les ailes qui sont fixées sur l'arbre du pignon, et la quan- 
tité jènorme d'air qu'elles doivent mettre en mouvement et 
lancer par le canon. 

Forges. 

Les inventeurs de cette application ont fait usage de leur 
Ventilateur pour alimenter de petites forges portatives et tout 
le monde s'accorde à convenir que ces ventilateurs remplissent 
parfaitement leur fonction. L'expérience prouvera si on ne 
pourrait pas de même s'en servir pour des forges de serrurier, 
de taillandier, de maréchal. Si cela a lieu, ce sera uuegrande 
amélioration, car les souffleta de forge coûtent cher à établir 
el trouvent parfois difficilement leur place. Ici le producteur 
du vent se réduit à peu de chose et est si facilement manoeu- 
vré, que, si l'effet est le même, le nouveau procédé doit in- 
failliblement remplacer l'ancien. Il faudrait qu'il survînt dans 
l'emploi des inconvénients qui nous sont encore inconnus, 
n'ayant pas encore fait usage d'une forge à ventilateur, pour 
que ce mode d'alimentation du feu ne fût pas généralement 
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adopte. Nous devons dire que les rapports qui nous viennent 
de toute source lui sont favorables, et que les anciennes ten- 
tative) de M. Collier, rue Richer, nous font beaucoup espérer. 

Fig. 1 18, forge portative en tôle et fonte, vue de profil. 

Fig. 119, la njéme, vue par devant. 

Fig. 110, la même, vue par derrière. • 

Cette forge est mue par le pied. 

a a a, bâtis de la forge en fonte de fer, haut d'environ 
o m ,9 plus ou moins, suivant la taille et la commodité de celui 
qui doit en faire usage, b la boite en tôle renfermant les 
quatre ailes du ventilateur; le diamètre de cette boîte est d'en- 
viron o™, 3- c tuyère, d, rone volant, en fonte, tournant sur 
axe fixe; cette roue a environ o m ,8 de diamètre, e manivelle 
correspondant, au moyen d'une corde ou d'une courroie, à la 
marche ou pédale /, Cette marche n'est point filée par une 
charnière afin que le forgeron puisse la tourner selon sa com- 
modité, y ouverture aspiratoire, prise d'air; elle est traversée 
par une bride en fer assez épais pour que les coussinets qui 
portent l'arbre des ailes du ventilateur puissent y trouver 
leur appui. Sur ce même arbre prolongé au dehors de la 
bride, est montée une ponlie ayant a*,ob de diamètre recevant 
la corde on la courroie de la roue d. h cheminée hotte en 
tôle fixée après le bâtis de la forge au moyen de l'étrier *f 
fig. lïo. 

Dans ces trois figures, comme la roua <f ne se trouve pas 
sur le même plan que la poulie, on fait faire un croisement à 
la corde. Ce croisement, pour éviter les frottements, s'opère sur 
un galet double tournant sur axe. La relation de la roue mo- 
trice à la ponlie itant de 80 à 4, il en résulte que les ailes du 
ventilateur font vingt tours par chaque tour de roue. Chaque 
tour de la roue peut être évalué à une seconde de durée; 
d'où il 'suit que chacune des ailes du ventilateur qui ont o m ,i 
de longueur parcourent dans le même temps douze mètre*. 

Forgeron. 1 1 
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Fig. m, 1*1 et ii3, autre modèle vu sur trois côtés ; il 
diffère de ceui donnés ci-dessus en ce que : i" le croissment 
de la corde n'a pas lieu ; ce qui permet de substituer les cour* 
roies plaies aux cordes; 1° en ce que la corde ou courroie 
peut être tendue à volonté au moyeu de la pièce mobile i, 
qui porte l'essieu de la roue d qui , virant sur le point j, peut 
cire levée ou baissée, et enfin fixée à la hauteur convenable 
par la vis de pression j; 3° en ce que la roue-volant d est 
munie d'un poids d' fondu du même jet qui ramène toujours 
la pédale au point de départ. 

Fig. 124, i»5, autres modèles plus élégants, avec poulies de 
divers diamètres permettant d'accélérer ou de ralentir le 
mouvement des ailes du ventilateur. 

Fi);. i-6, ventilateur mû par la main gauche. La rouea 
un mètre de diamètre, la poulie un décimètre. L'essieu de cette 
roue d monte et descend dans une mortaise traversée faite au 
milieu de la pièce de bois k, fixée au plafond ou supportée 
par un bâtis à patins. A cet effet l'essieu carré, dans toute la 
partie qui glisse dans la mortaise-coulisse, porte par devant , 
du côté de la roue d, une forte embase ; et sut son bout, par 
derrière, est filetée et reçoit un écrou à pans, posé sur ron- 
delle, qui sert à fixer cet essieu à la hauteur voulue et né- 
cessaire pour la tension de la corde. La manivelle e est à 
glissement; un écrou serre le bouton à l'écartement voulu 
du centre de la roue. On peut également mettre le bouton de 
cette manivelle dans un des trois trous e'. La courroie l, à 
boucle et pouvant s'allonger, est placée sur le bouton e et 
est terminée par i'étrier à rouleau m dans lequel on passe la 
main gauche pour faire tourner la roue. 

Cet appareil, destiné aui bijoutiers, peut servir dans d'autres 
professions. 
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S 1*. PINCES A FORGEA. 

Les pinces de forgeron sont encore un de ces outils dans la- 
fabrication desquels le nouvel adepte fait l'essai de ses pre- 
mières forces. Cependant nous ne dirons pas dès à présent la 
manière dont il devra s'y prendre pour les forger, parce qu'il 
faut des pinces pour en forger d'autres, et qu'il convient 
mieux de faire notre nomenclature descriptive des divers ju- 
ches de fer contournées , simplement superposées à l'endroit 
du croisement, et assemblées avec une forte goupille rivée des 
deux côtés. Il est de principe de donner une certaine courbure 
aux mâchoires, afin qu'elles puissent serrer particulièrement 
da bout. Il arrive souvent que ces pinces se déforment lors- 
qu'on forge et qu'elles chauffent asseï pour devenir rouges ; 
il suffit alors d'un ou deux coups de marteau pour leur faire 
reprendre la forme indiquée dans la figure. On eu fait d'ail- 
leurs de plubieurs dimensions. 

La pince coudée à plate-baude, fig. i ï8, sert à forger des 
fers plats. 

La pince, fig. 159, sert à saisir le fer rond , gros et court, 
qu'on veut battre par une de ses extrémités. 

Celle fig j 3o est destinée à saisir de petits fers carrés. 

Celle fig. 1 3 1 sert pour les fers ronds d'un petit dia- 
mètre. 

Les pinces coudées, fig. 1 3i et 1 33, servent à saisir des fers 
ronds et carrés d'un fort diamètre et d'une longueur telle que 
les autres pinces ne sauraient les prendre. 

On fait encore des pinces dont les mors sont courbés de 
différentes manières; mais les forgerons font toutes sortes d'du- 
vrages avec ciuq ou sii paires différentes dont ils varient seu- 
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lement les dimensions. On voit, bu bas Je chaque figure, l'as- 
pect que présente la pinco vue en bout. 

Nous rangerons l'étau à chaud parmi les ustensiles qui for- 
ment les accessoires de la forge, parce qu'il doit toujours être 
à proïiinité , afin que le fer puisse y être placé aussitfit qu'il 
sort du feu. On le voit en I, dans la figure première qui re- 
présente l'atelier daus ion ensemble. L'étau à chaud doit être 
fort, trapu , ramassé, il doit être fort du pied et ce pied doit 
appuyer sur un corps solide, comme un dé en pierre ou le bout 
d'une pièce de bois enfoncée en terre. 

Lorsque l'établi est trop éloigné de la forge pour qu'il soït 
possible d'y fiier l'étau a chaud (ce qui est toujours incom- 
mode, cet étau ne devant pas être aussi élevé que ceux des- 
tinés à pincer les objets à limer, ou fiie eu terre un lourd billot 
d'orme , cerclé en fer, auquel on at lâche l'étau. Ce billot doit 
être assujetii bien solidement. Pour cet effet, on noie ordi- 
nairement en terre autant de bois qu'il y a de saillie en de- 
hors, et on entoure la partie enfoncée d'un massif de maçon- 
nerie, avec des scellements en fer, pénétrant dans l'intérieur 
du billot. Il faut avoir soin de ne pas placer le billot ou l'étau 
au-dessus d'une voûte de cave , mais bien au-dessus d'an mur 
de séparation. Cette observation s'applique également à l'en- 
clume et au billot qui la supporte. On prend celte précaution 
parce que l'étau placé sur un massif de maçonnerie oppose une 
résistance plus forte à l'action du marteau , lorsqu'on frappe 
sur le fer rouge qui y est placé, et parce qu'ensuite on ne ris- 
que pas que la voûte se détruise ou s'ébranle sous les coups 
réilérés du marteau. 

L'étauà chaud sert en outre à maintenir certaines cloptières 
ou de petites étampes. 
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L'enclume est une des pièces principales de l'atelier du ser- 
rurier-, aussi doit-on apporter beaucoup de soin et de discer- 
nement dans le choix qu'on eu fera. Les enclumes se vendent 
au poids, elles coûtent ordinairement i franc» ou i francs 10 
centimes le kilop.; quelques-unes pèsent jusqu'à aoo kilog. 
(4oo livres). Un amateur pourra se contenter du s'en faire for- 
fier une de s5 à 3o kilog. [5o ou 60 livres), s'il ne doit point 
façonner dessus de gros fer. 11 déterminera la forme qu'il vou- 
dra lui faire donner suivant rcf[n':c.« (IVin ra^n qu'il sera dans 
l'intention de confectionner le plus habituellement. On faisait 
de fort bonnes enclumes à Nesers, et celles qui sortaient de la 
fabrique de M. l'ot étaient particulièrement estimées. Les for- 
mes de l'enclume étant variées à l'infini, nous n'entre preu- 

d'indiquer celles qui nous paraissent les plus commodes. 

L'enclume proprement dite est représentée par la figure 1 34, 
elle est composée de fer et d'acier. Toute la partie inférieure 
est en fer : ledesîus, qu'on nomme la planche, est d'acier soudé 
avec le restant de feu clame. Comme on peut le voir dans la 
figure, cette enclume offre fiar sa planche la figure d'un pa- 
ra llélogr.iro nie , terminé d'un bout par une partie carrce,et de 
l'autre par une partie arruudicconique qu'on nomme biijorne 
ou bigorneau; elle estpercée près du bout d'un trou incliné des- 
tiné ù recevoir les trancncti et tasseaux. La planche d'acier 
qui recouvre l'enclume doit avoir de o m ,u à o™,oi 5 (4 à 6 
lignes) d'épaisseur et être soudée sur le corps de manière à ce 
qu'elle soit partout appuyée sur le fer, même aux extrémités 
pointues , qui sans cette attention seraient proinplemeut écor- 

Lorsqu'on achète une enclume, il faut s'assurer :i elle n'est 
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pas gercée, si elle est ou trop tendre ou trop dure: trop tendre 
elle s'émousse , s'enfonce , et le fer se refoule et s'use sur les 
cotés ; lorsqu'elle est trop dure, elle se casse , s'écorne sur ses 
angles, ce que les ouvriers entendent par s'é g rainer. Il arme 
fort souvent qu'une enclume est trop dure sur ses angles et par 
ses extrémités et qu'elle est molle dans le milieu de la table* 
11 est donc utile, comme nous venons de le dire, de sonder une 
enclume partout pour s'assurer si elle est convenablement 
dure. Voici uce manière de faire cette vérification : 

D'abord , pour s'assurer que l'enclume n'est point gercée^ 
on l'examine attentivement; les gerçures se font sur les cotés 
angulaires plus particulièrement qu'ailleurs. Indépendamment 
de ce qu'elles peuvent résulter que l'acier employé n'était pas 
bon , soit dès le principe , ou de ce que la soudure n'a pas été 
régulièrement opérée; elle» peuvent encore, et cela a souvent 
lieu, survenir lors de l'opération de la trempe, parce qu'il est 
fort difficile qu'uue aussi forte masse s» refroidisse également 
partout lors de l'immersion. Mais, souvent, ces gerçures ne se 
rencontrent pas à la superficie et se trouvent situées dans les 
parties inférieures de la table, dans le brun, et sont alors fort 
difficiles à apercevoir. On se sert alors du marteau qui avertit 
l'oreille du défaut que l'œil n'a pu découvrir. On sonne l'en- 
clume eu frappant dessus à petits coups, en divers endroits ^ 
elle doit rendre on son clair et retentissant. 

On se sert ordinairement, pour reconnaître le degré de 
dureté de la trempe , d'un éclat de caillou que l'on passe vive- 
ment sur la table. Si l'enclume est dure, cette opération pro- 
duira des étincelles fort vives et pétillantes; mais celte épreuve 
n'est pas décisive , parce qu'il suffit que quelques endroits 
durs soient choqués par la pierre pour qu'il y ait production 
d'étincelles , et que, d'ailleurs, une enclume de fer trempée 
en paquet et recouverte seulement d'une couche d'acier d'un 
millimètre (If* ligne) d'épaisseur, produirait lies étincelles 
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fort belle! et fort vives. Il faut donc avoir recoure à d'antres 
moyens. * 

Après avoir sonna l'enclume avec le marteau, on regardera 
attentivement les endroits frappés, et l'on s'efforcera de dé- 
couvrir si le coup n'a laissé aucune empreinte. Cette précau- 
tion servira à prouver que la planche d'acier est épaisse ; ce 
dont on pourra encore s'assurer, en cherchant à découvrir 
l'endroit de la soudure , qu'un œil exercé reconnaît facile- 
ment à la différence de nuance qui existe entre l'acier et le 
&r. On prendra ensuite uue lime neuve que l'on frottera lé- 
gèrement sur les diverses parties de l'enclume l'une après 
l'antre ; on sentira bien si la lime mord un peu, si elle mord 
trop et raie profondément, ou enfin, si elle ne mord nulle- 
ment et si elle blanchit plutût que d'attaquer le métal. Si la 
lime ne mord nullement, il est à craindre que l'acier ne soit 
trempé trop sec et ne soit cassant ; si elle mord trop, l'enclume 
est molle; l'un et l'autre excès doit être évité, mais s'il n'est 
pas possible de rencontrer un juste milieu, et qu'il faille choi- 
sir entre les extrêmes, il vaut mieux prendre trop dur. 

Plusieurs raisons me décident à donner ce conseil : une en- 
clume molle se déforme promptementet n'est plus bonne à rien; 
la dure, au contraire, peut, il est vrai, s'égrainer sur ses angles 
et se briser à l'extrémité des bigornes, mais ce qui en reste est 
encore bon et peut servir pendant un temps indéterminé : et 
puis on peut, avec des précautions, faire revenir la trempe au 
degré de dureté convenable, en suivant, pour cela, les indica- 
tions que nous donnerons eu parlant de la trempe; tandis 
qu'il est fort difficile de tremper une enclume, lorsqu'on n'a 
pas les moyens que les fabricant! ont à leur disposition pour 
cette opération peu aisée. Où trouver un ieu assez fort à proxi- 
mité d'une masse d'eau assez considérable; uu amateur surtout 
ne peut se flatter de parvenir à tremper une enclume, à moins 
qu'il ne se trouve, par des dispositions locales, dans uue situa- 
tion particulière. 



Digitized by Google 



Jl8 PREMlÈnï PARTIE. 

On tûie encore les enclumes avec un burin de graveur bien 
affûté. On pose la pointe sur la planche : si elle est dure, le 
burin glisse sans laisser de traces ; si elle est modérément dure, 
la pointe laisse voir une trace ; si elle est molle, la pointe s'en- 
i! n ge profondément,. Pour taire cette épreuve, il faut un burin 
de première qualité. 

Si l'enclume est posée sur un billot solide, on se contente 
de l'arrêter avec quelques clous plantés à l'entour du pied; 
son propre poids la fi sera d'ailleurs assez. Le billot doit être 
bien d'aplomb, et si l'on habite un re7- de- chaussée, on fera 
bien de l'enfuncer eu terre, en faisant autour un massif de 
maçonnerie ; ainsi qu'on l'aura fait pour 1 etau à chaud, dont 
il a été parlé ci-dessus. Nous rappelons ici qu'il ne faut jamais, 
autant que possible, placer l'enclume au-dessus d'uue voûte. 
Les personnes qui habitent les villes ou qui ne peuvent dis- 
poser d'un rez-de-chaussée, parviennent à rendre nul l'effort 

porte l'enclume, plusieurs paillassons placés les uns sur les 

jonc qu'on rouie en torche, ainsi qoe le représente la figure 
i43 ; on place cette torche dans le fond d'un baquet; elle doit 
offrir une épaisseur de 0™ 16 â ii (G à 8 pouces); on recouvre 
la partie du baquet qui dépasse la grosseur du billot avec 
une bande circulaire de lôle, qui garantit le paillasson des 
atteintes du feu qui pourrait être produit par les paillettes 
enflammées qui s'échappent du fer roujfe. Quelques person- 
nes mettent du crin au fond du baquet, d'autres du sable, 
mais le plus grand nombre emploient le jonc tressé, qui, plus 
élastique que le sable, et moins coûteux que le crin, n'en pré- 
serve pas inoins l'appartement de tous ébranlements nuisi- 
bles; pourvu, toutefois, qu'il ne s'agisse que de petites en- 
clumes de io à la kilog. frappées par des raarteaui de s à 
3kilog. , 
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Ainsi que nous t'avons dit plus haut, la planche de l'en- 
clame ert percée d'un trou carré À, fig. i34, représentant lsi 
table île l'enclume vue en dessus ; ce trou est incliné et res- 
sort sur la partie latérale de l'enclume à S ou 7 centimètres 
ou mime 8 (1 pouces, a pouces i;i ou même 3 pouces), au- 
dessous de la Uble; il sert à un grand nombre d'usages, et je 
conseille à mes lecteurs d'avoir bien soin que ce trou existe 
dans l'enclume dont ils feront l'acquisition. Il sert a courber 
promptemeut de petits feri , à percer des trous à chaud, et a 
quelques autres usages. Mais ce n'est pas à cette intention 
qu'il est fait; on le destine particulièrement à placer les 
tranches et les tasseaux dont l'usage abrège considérablement 
la besogne dans une infinité de circonstances ; on y place aussi 
le bigorneau représenté fi g, 1/(8, qui sert à couder et enrou- 
ler divers fers. 

La tranche représentée fig. )3g, est nn morceau d'a- 
cier, dont la tige entre à pression libre dans le trou de 
l'enclume, et dont la tête, assez large par le bas pour former 
nue embase qui s'applique sur la table, se termine par le haut 
par an tranchant assez obtus pour résister aux -violents efforts 
qu'il est obligé de faire pour diviser le fer. On fait ces tran- 
ches de plusieurs manières, les unes à deux biseaux, comme on 
l'a représenté dans la figure, les autres à un seul biseau. Dans 
tons les cas la trempe doit être dnr«. 

On place aussi dans le tron de l'enclume des tasseaux do 
diverses formes, les uns arrondis, ainsi qu'il est représenté dan* 
la figure iijo, les autres carrés, fig. i38, les autres carré- 
long, etc. Le* uns et les autres en acier trempé revenu bien, 
afin d'être moins sujets à se casser. Les ronds serviront à 
forger des outils à cannelures, comme les gouges, les équaris- 
■oirs évidés et autres; les carrés serviront à couder des fers 
plats. On fait de ces tasseaux suivant les besoins qui se pré- 
sentent. 
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Quelquefois, pour éviter la peine de construire ces iasseaut, 
ou les fait entrer dans la forme première de l'enclume, les 
couteliers en usent particulièrement ainsi; c'est sur ces bour- 
relets qu'ils forgent les lames de rasoirs qui sont creuses et 
évidées. La figure 1 35 représente une enclume garnie de sou 
tasseau. D'autres fois on fait faire le contraire, c'est-à-dire, 
qu'au lieu d'une saillie arrondie, on fait pratiquer en travers 
delà taule une cannelure profonde , faisant le demi -cercle 
dont on se sert pour forger des parties arrondies, sauf à pla- 
cer dedans un rondin d'acier, lorsqu'on veut au contraire for- 
ger des cannelures. 

On voit aussi quelques enclumes, qui sont d'ailleurs unies 
sur la table, mais qui ont du côté de la bigorne arrondie un 
abaissement à angle droit, qui tient lieu, à certains égards, du 
tasseau carré, ainsi qu'on le voit en A, fig. i35. On donna 
eufiu au* enclumes les formes les plus variées suivant les ou- 

Lorsque les enclumes sont moins fortes, on leur donne par 
le pied une autre forme ; ce pied se termine eu pointe avec 
une embase pour servir d'appui; les Goures i3fi, 1 37 repré- 
sentent cette manière de construire l'enclume. A est la pointe 
qui entre dans le billot; B, l'embase dont il vient d'être parlé. 
Cette sorte d'enclume se nomme plus spécialement bigorne, 
mot qui sans doute est venu par corruption de licorne, et en, 
effet les deux cornes, la ronde et la carrée, sont dans la bi- 
gorne plus allongées que dans l'enclume proprement dite. 
La bigorne, ainsi que l'enclume, aura un trcu, soit pour con- 
tenir une tranche, soit pour percer à chaud et à froid. On a 
ordinairement deux ou trois bigornes ; les plus petites se po- 
sent sur l'établi. 

Nous avons dit plus haut qu'il était possible de faire reve- 
nir une enclume trempée trop see et par conséquent sujette à 
casser. Voici comment on peut s'y prendre : on, nettoie bien. 
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la table de l'enclume, on l'éclaircit avec un gros, pats on pose 
l'enclume, si elle a la forme de celles représentées %. 1Î4, 
i35, sur ses pieJs au milieu d'un feu préparé à cet effet sur 
la forge. On fait monter ce charbon jusqu'à ce qu'il recouvre 

qu'il le faut pour échauffer uue masse aussi considérable. 
Ou medère alors le vent, mais on continue à souffler faible- 
ment et on remet s'il le faut du charbon lorsque le premier 
est consommé. Ce pied s'échauffe et bientôt la chaleur monte 
et se communique au corps de l'enclume, puis enfin à la table. 
Dès qu'on s'aperçait qu'elle se colore, ou l'observe attentive- 
ment, et lorsqu'on s'aperçoit qu'elle jaunit sensiblement, on 
écarte le feu et l'on verse de l'eau en abondance sur la table 
afin d'arrêter le recuit à cette couleur, qui suffit souvent, 
parce que déjà, dans le principe, l'enclume lors de sa trempe, 
avait subi cette opération. Si l'enclume n'est pas trop lourde, 
ou la fait tomber dans un baquet d'eau; mais lorsqu'elle est 
trop pesante, on se contente comme on vient de le dire, de 
cesser et d'ôter le feu et de verser continuellement de l'eau 
fraîche sur la table pour en arrêter la couleur. 

Lorsqu'on veut faire revenir uue bigorne, on chauffe la 
pointe », fig. i36, et la chaleur se communique de cette pointe 
à la table. Dans tous les cas, il faut éviter de mettre l'acier 
en contact avec le feu, et faire en sorte que la chaleur lui par- 
vienne par communication. Il serait plutôt fait, sans doute, de 
chauffer la table, comme on le voit faire à quelques ouvriers ; 
mais on risquerait de gâter son enclume, soit en la détrem- 
pant tout-à-fait; soit en ne la faisant revenir que par places ; 
soit enfin, en ne faisant' revenir que la superficie, tandis que 
le milieu resterait sec et cassant. 

Cette opération est toujours difficile et exige beaucoup de 
soin, c'est ce qui nous fait rappeler au lecteur, que nous lui 
avons conseillé de tâtonner longtemps avant de K décider 
dans le choix de sou enclume, 
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On donne aux bigorne» les formes le» plus Variées. Dans cer- 
tains états, tels que ceux du chaudronnier, du ferblantier et 
autres, la bigorne s'allonge considérablement. — Les serru- 
riers se servent aussi d'une enclume de forme carrée dont les 
horlogers, tes ferblantiers, les chaudronniers, les planeurs et 
autres artisans font souvent usage, c'est l'enclume représentée 
par la figure t47> et qu'on nomme (as; le tas doit être très- dur 
et bombé sur le milien de la table, il sert à dresser, à planer la 
tôle ; on frappe dessus avec des marteaux carrés à deux têtes 
nommés masses, approchant pour la forme de celle donnée 
par la ligure ■:><>. Un des quatre côtés de la table doit être 
arrondi sur l'angle, afin qu'on puisse de ce coté courber une 
planche de métal à pli arrondi si le besoin s'en présentait. Un 
tas d'amateur doit en général différencier de façon sur cha- 
cun de ses cotés, afin de pouvoir servir à plusieurs usages ; 
il doit être entreau, poli et sans aucune marque ou mouche. 
Le petit us représenté, Ég. 1 38, se pose dans le trou de fen- 
Crume. 

g 17. LES ÉTAMPES. 

Les étampes sont ponr les forgerons, ce que les rafcots à 
Moulures îotrtpouriesmennisiers; elles servent à faireles dou- 
anes, tes talons renversés, le long des plates-bandes qui doi- 
vent en être ornées ; c'est avec l'étampe qu'on fait prompte- 
tnent des boutons qui paraissent tournés. Les embases des 
espagnolettes de croisée ; ces petits vases dont on orne tes pel- 
les à feu et une infinité d'autres ouvrages, qui ne pourraient 
te confectionner qne très-difficilement sans leur secours. L'u- 
sage des élampes s'est considérablement accru depuis quel- 
que temps ; elles ont servi à fabriquer des objets qu'on n'au- 
rait jamais cru susceptibles de recevoir leur action. On a vu 
des paires de ciseaux sortir toutes faites d'entre des étampes 
nrtijtement disposées, des lames de couteau, des poinçons aux- 
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qnels il ne fallait qu'on coup de lime et la trempe, pour itr* 

perfectionnés. Nous devons entrer dans quelques détails sur 
ce qui les concerne; les amateurs, principalement ceux qui 
ne voudront point se lisrer à l'art de tourner le fer, , seront 
souvent contraints d'y avoir recours; ceux qui posséderont 
cet art, y trouveront un moyen de préparer leur matière, de 
façon que le crochet n'ait plus qu'à régulariser. 

On appelle étarope une masse de fer dans laquelle sont 
gravées en creux et quelquefois en relief, les figures qu'on veut 
exécuter en fer ; on les Gie sur l'enclume avec des bandes de 
fer qu'on nomme brides, ou bien on les pose simplement 
dessus en ayant soin de les maintenir avec le fer {Voyez fig. 

Les forgerons font eui-niêmes leurs étampes; on forge un 
on deux morceaux de fer plat, sur lesquels on soude une 
planche d'acier en ayant loin d'amonceler l'acier à l'endroit 
où le creux doit avoir lieu. On chauffe fortement ces deux 
parties; on place le modèleentre elles et on frappesur l'étampe 
supérieure jusqu'à ce que le modèle soit entré dans la matière. 
Ce modèle ou uoyau doit être en fer, trempé en paquet, ou 
i;ien en acier trempe et revenu couleur d'or. 

Quelle que soit l'adresse du forgeron, il est bien rare que 
l'empreinte sorte nette, encore bien qu'il ait plusieurs fois 
remis son fer au feu et qu'il ait eu soin à chaque fois de re- 
froidir son noyau en le plongeant dans l'eau ; il faut que le 
burin ou les fraises achèvent à froid l'ouvrage que le feu a 
commencé. Nous reviendrons sur cet objet, en parlant de la 

Lorsqu'il s'agit de faire ces étampes qui doivent servir pour 
calibrer des fers longs, comme les plates-Laudes des rampes, 
des balcons et <ïes balustrades, ou les Iringles qu'on arrondit, 
on soude, ainsi qu'il vient d'être dit, un morceau d'acier sur 
un morceau de fer, et on creuse grossièrement en BPUUière 
Forgeron. 19 
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l'endroit des moulure»; ensuite on forme avec la lime ou a 
l'aide du tour, sur un morceau d'acier, ou plus communé- 
ment sur un morceau de fer, des moulures pareilles à celles 
qu'on veut faire paraître sur la plate-bande ; puis faisant rou- 
gir l'étampe, qu'on a ébauchée, on imprime a grands coups de 
marteau dans l'étampe les moulures qu'on a formées en relief 
sur le barreau. 

Qu'on ait agi d'une ou d'autre manière, lorsque l'empreinte 
est bien nette et que les creux sont bien exactement la repré- 
sentation de la moitié des pleins ; on dresse à la lime les sur- 
faces planes de l'ctampe et ou trempe les deux parties. 

On verra plus bas, lorsque nous parlerons de la trempe, 
comment se fait cette opération ; mais cous devons dire dès 
à présent que, si les formes des moulures sont délicates et dé- 
liées, il faudra tremper moins dur, parce qu'alors on risqùe- 
ïait de voiries moulures s'égrainer. Il est bon cependant d'ob- 
server qu'eu général pour ces outils et autres de même nature, 
destinés à opérer sur du fer rouge , ou peut tenir l'acier plus 
dur que pour ceux destinés à couper à froid, attendu qu'ils se 
détrempent toujours un peu par l'usage. 

Si l'étampe. ne devait pas servir beaucoup, on se contente- 
rait de la faire tout en fer, sauf à tremper en paquet les 
endroits de l'empreinte ; nous expliquerons également com- 
ment se fait cette trempe. — Lorsqu'on ne veut pas assujettir 
l'étampe avec des brides et des coins en fer ainsi que nous 
l'avons représenté, fig. i4a. On fait une entaille sous l'étampe 
ainsi qu'on peut le remarquer en A, fig. i . Cette entaille 
doit correspondre dans sa longueur à la largeur de l'enclume 
sur laquelle l'étampe se trouve alors suffisamment assujettie ; 
lorsque le fer rouge est placé sur la moulure entaillée, on l'y 
fait pénétrer à grands coups de marteau, ainsi que nous l'a- 
vons dit plus haut, si toutefois la moulure ne doit être impri- 
mée que d'un côté et que le revers doit Être plat. Mais s'il ar-. 
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rivait que ce revers dtltêtre orné de la inéine moulure on 
d'une autre à peu près semblable, on ferait alors usage de 
l'autre membre de l'étampe que nous avons représenté fig» 
i46.0u le pose sur le fer et, tandis qu'un ouvrier le tient dan s 
la position qu'il doit occuper à l'aide du long manche dont il 
est garni , l'autre frappe à grands coups sur la partie supé- 
rieure et force le fer ëcbauffé à pénétrer dans l'une et l'autre 
moulure. 

Les marteaux jouent nu grand rôle dans la boutique du 
-forgeron. On doit en avoir de plusieurs sortes : de très gro» 
qu'on manœuvre à deux mains et qu'on nomme à devant ou à 
traverse; des marteaux à main à panne de travers, ou à 
^onne droite; des marteaux d'établi et qui servent à bigorner; 
des marteaux à têle plate pour dresser et planer le fer; de » 
marteaux à tête ronde et demi-roude pour relever et em- 
boutir les pièces rondes. 

Les marteaux à forger se font en fer et en acier. L'acier se 
place à la téle el à la panne; l'œil dans lequel se place la 
manche peut être percé à chaud ou à froid , mais il convient 
beaucoup mieux de les percer de cette dernière façon. Nous 
dirons plus bas comment l'acier se soude avec le fer et le fer 
avec le fer ; nous devons dire simplement dès à présent que 
l'on reconnaît ordinairement que la soudure de l'acier est 
bien faite, si la matière forme une concavité ou enfoncement 
dans le milieu : si elle buursouffle au contraire, c'est que la 
soudure n'est pas bien opérée. Après que l'acier est soudé, va 
remet encore le marteau au feu pour lui donner une nou- 
velle façon, faire disparaître l'enfoncement et refouler l'acier 
sur les bords. On peut aussi alors souder l'acier de la panne 
comme cela se pratique ordinairement, Pour cet effet.on ouvra 
Un peu la fer avec un tranchet et on y soude l'acier en fai* 
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sant remonter le fer de chaque côté. Si l'on veut percer l'œil à 
chaud, on se sert d'un poinçon qu'on fait entrer à coups dé 
marteau et on régularise le trou à l'aide d'un mandrin. Ja 
conseille de percer l'œil à froid, surtout lorsqu'il s'agit de faira 
des marteaux petits ou même de moyenne force. 

La figure i5o représente la forme la plus avantageuse qn« 
Ton paisse donner aux marteaux. Les lignes ponctuées a h in- 
diquent la place occupée par l'acier ; la verticale a fait voir 
que la panne c doit être rabattue par devant de manière à ce 
que son sommet touche juste au milieu de la tête d ; par ce 
moyen le marteau est beaucoup plus sûr, a plus d'aplomb et 
de coBp, lorsqu'on m sert de la panne pour enfoncer le fer. 
Les figures i5i et i5i représentent le marteau : celle l5a,TB 
par derrière ; celle 1S1, va par devant. Comme on le voit 
dans cette figure, nous avons représenté l'œil du marteau des 
forme Avalisée ; c'est celle que nous avons éprouvée être la 
pins solide, la plus commode et la plus fecile à faire. Les 
manches de marteau se font en frêne bien de fil on bien avec 
du houx. 

La trempe des marteaux doit filer l'attention, puisque c'est 
de la manière dont ils sont trempés que dépend leur bonté. 
On remarque qu'il arrive souvent qu'un marteau est très-dur 
sur ses angles, tandis qu'il est mou dans le milieu; cela" vient 
de ce qu'eu plongeant le fer dans l'eau les angles se refroidis- 
sent d'ahord et promptement, qne la chaleur sa concentre 
dans l'intérieur de la masse et de ce que le milieu du marteau 
ne rencontre qu'une eau déjà échauffée par le contact des 
parties anguleuses du marteau. Si pour obvier à cet inconvé- 
nient on présente la téte à plat sur l'eau, la grande chaleur 
la fait bouillonner et fuir, et dans ce cas encore, le centre se 
refroidit plus lentement et est par conséquent plus mou que 
les côtés. On conçoit quel mauvais effet doit produire cette, 
disposition. Le marteau s'eafonee et >e Réforme dans le mi- 
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lien, tandis que *m angles se brisent. Cn marteau bien fait 
doit être très-droit mr sa table, sauf à être un peu arrondi 
sur les angles. Pour conserver longtemps celte forme, plusieurs 
ouvriers ont la coutume de tremper leurs marteaux au moyen 
d'un cément dont chacun, à peu près, possède une recette 
particulière ; c'est ce qu'ils appelent tremper en paquet. 

Nous dirons plus bas comment se font les trempes en pa- 
quet; il nous suffit de dire pour ce qui a rapport au* mar- 
teaux, que les petits se mettent tout entiers dans le paquet, 
tandis qu'on se contente de frotter les gros sur les matière» 
dont se compose le cément. On peut encore tremper un gros 
marteau en faisant entrer simplement la partie revêtue d'acier 
dans le cément et faisant rougir le tout dans cet état. J'ai 
éprouvé qu'il n'est pas absolument nécessaire que la boite qui 
contient le cément soit recouverte et fermée; ce qui facî- 

plns en délai! sur cette opération lorsqu'il s'agira de la 

Nous insisterons d'autant plus sur ce point, que nous ne 
conseillons nullement la trempe en paquet pour les marteaux, 
et que nous pensons qu'on ne doit la pratiquer que lorsqu'on 
a employé du vieil acier ou de l'acier d'une qualité inférieure. 
Mais lorsqu'on a fait entrer de bon acier neuf dans ta com- 
position des marteaux, il convient mieux de les tremper à 
l'eau pure. 

Voici comment cette trempe se fait sûrement : 
Si l'on doit tremper de gros marteaux, il faudra préparer 
divers accessoires, mais si les marleaux sont moyens et pet in, 

netle, telle que celle dont on se sert dans les grandes cuisi- 
nes. On met le marteau au feu ; ou le cliautfe avec l'attention 
qu'il ne dépasse pas le degré de chaleur convenable à la qua- 
lité de l'acier qu'on a employé (certains acier» devant être- 
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chaufFés les uns plus que tes autre.;, foyei plut bai au cha- 
pitre de la Trempe); pour cet elfet, on arrange son fer dans le 
feu de manière a pouvoir toujours suivre de l'oeil tes diverses 
nuance; par lesquelles 11 passe, la piuce étant prèle à le saisir. 
Pour les aciers de bonne qualité, lorsque te marteau est rouge 
couleur cerise, c'est-à-dire lorsqu'il se fait encore distinguer 
dans le feu par une couleur plus foncée que le reste du feu, 
on le retire et, lâchant le robinet de la fontaine de toute sa 
portée , on fait tomber l'eau sur la table du marteau qui dans 
le même instant est totalement refroidie. 

Lorsqu'on pense que le robinet d'une fontaine ordinaire 
ne produirait pas assez d'eau pour tremper, et cela ne pourra 
avoir lieu que lorsque les marteaux seront tellement gros, 
qu'ils ne pourront être refroidis de suite par le jet, on se 
procurera une grande cuve ou un gros tonneau qu'où rem- 
plira d'eau (certaines eaux de puits valent mieux pour trem- 
per que l'eau de rivière), on eibaussera la cuve, le tonneau 
ou tout autre vase qu'on aura choisi, sur un tréteau élevé, et 
on y fera un trou par le bas assez gros pour fournir de l'eau 
en abondance. On tiendra ce trou boiichS avec un gros tam- 
pon de bois, qu'on pourra retirer lorsqu'il s'agira de faire 
tomber l'eau. Si les deux côtés du marteau doivent être trem- 
pés, après avoir refroidi la tête du marteau, on tourne de 
suite la panne en dessus, de manière à ce qu'elle reçoive 
l'action de l'eau ; ces mouvements doivent être prompts. On 
peut donner aux marteaux uu recuit lorsqu'on soupçonne 
qu'ils sont trempés trop durs. 

L'avantage de cette méthode da tremper les marteaux sera 
Facilement appréciée; l'eau se renouvelant sans cesse et 
étant poussée violemment, la chaleur du feu ne peut la faire 
bouillonner, comme cela a lieu lors de l'immersion dans 
l'eau tranquille. J'ai des marteaux eonfectionnés avec de l'a- 
cier de mauvaise qualité, qui, trempés de cette manière, 
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n'ont jamais rebroussé ni égrainê, qui ont conservé leur poli 
après avoir servi pendant longtemps et servent encore a 
toutes sortes d'usages, ayaniftfrappé fortement sur des poin- 
teaux d'acier et (ur des ciseaux à froid en acier fouju. 

Hormis ceux i[oi présentent de grandes surfaces et ont peu 
d'épaisseur, on peut tremper de la sorte toutes sortes d'outils, 
tels que : tarauds, coussinets de filière double, étampes, poin- 
teaux, mâchoires d'étau, etc., etc. Les pointeaux, tarauds, ci- 
seaui à froid, poinçons et autres outils longs, se présentent sous 
lerobinet.la pointe ou le taillant en haut, et de manicreàce que 
toute l'actionde l'eau porte sur le bout qui doit être le plus dur. 

Nous terminerons cet important article par un emprunt 
fait i l'un des ouvrages de M. Paulin Desormeanx, l'auteury 
entre dans des détails qui ne se trouvent pas dans ce qui 
précède. 

• Nous n'entrerons dans aucun détail relatif à la 

forme à donner aux marteaux;- chaque profession exige des 
formes particulières, et si l'on voulait représenter seulement 
celles des marteaux de deux ou trois professions, telles que 
orfèvrerie, ferblanterie, chaudronnerie, on se perdrait dans 
ua dédale immense. Mais nous devons donner quelques règles 
concernant la fabrication, qui sont applicables à toutes les 
formes. 

• Un marteau, dans son mouvement, décrit une portion 
de circonférence dont Je inanche est le rayon, et le marteau 
frappera d'autant plus fort, ce qui s'exprime par cette phrase: 
aura plus de coup, et frappera d'autant plus juste qu'il sera 
contourné suivant la courbe de la circonférence dont son 
manche est le rayon. Deux figures dessinées d'après les mar- 
teaux dont la longueur du manche est différente, feront de 
suite comprendre notre règle. La figure îGi représente nn 
marteau à long manche propre à frapper devant ; sa portion 
de cercle a.dont la ponctuée b ut le rayon, indique la marche 
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île ce marteau, qui frappera également bien, qu'on se serve 
"de la tétec ou de la panne d. Ce marteau est droit parce qu'il 
est peu haut relativement au gauche, et que la courbe a, 
étant peu cintrée, le milieu Je la tète et celui de la panne se 
trouvent toujours sur cette ligne; ce qui cesserait d'avoir lieu 
si le manche était court. 

• Dansle marteau représenté fig. iGa, la ligne courbe a 
ne pourrait passer par le milieu de la tête c et de la panne d, 
si le corps du marteau n'était courbé en conséquence. Le 
marteau est toujours fait avant le manche; c'est celui qui 
l'emmanche qui doit calculer d'après la courbe qu'il décrit, 
quelle doit être la longueur du rayon b, ce qui se trouve aisé- 
ment nu moyen d'un second rayon c, tiré sous le plan de la lé te. 
Le point où le rayon e rencontre le rayon 6, est celui qui déter- 
mine la longueur du manche. Ce rayon e sert encore à dé- 
terminer quelle doit être la pente de la surface de la tête, 
pour que le coup Ïambe toujours d'aplomb, c'est ce qu'on 
nomme en termes d'ouvrier coupe tirée au centre. Le coup- 
d'ceil et l'habitude font qu'on ne prend pas toutes ces précau- 
tions en emmanchant un marteau; maïs comme tout le monde 
n'a pas le coup-d'œil et l'habitude, nous avons dû donner la 
règle qui en tient lieu. Pourvu qu'on ne s'écarte pas trop de 
cette règle, on parviendra toujours à bien emmancher un 
marteau; car, dans cetle opération, une grande elactitude 
n'est pas de rigueur : on en conçoit la raison, le marteau ne 
pivote pas sur le bout du manche. S'il est tenu fermement, le 
bras entier ou du moins l'avant-bras, devient manche et le 
rayon de la circonférence est bien étendu ; mais on doit tou- 
jours agir dans la supposition que le manche jouera dans la 
main qui le tient. On voit beaucoup de marteaux dont les 
manches sont tournés: un manche ainsi fait est plus propre 
et plus tôt fait, mais il s'en faut qu'il vaille un manche méplat 
et pour b commodité et ponr la sûreté du coup. 
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■ Nous devolii dire aussi an mot sur la manière dont nu 
gTOi marteau doit être aciiré pour qu'il fasse un bon usage. 
La figure i63 nôusservira à faire comprendre cette opération; 
elle représente la coupe d'un marteau, prise au milieu de sa 
largeur ; les parties ombrées à hachures verticales, indiquent 
la mise d'acier ; les hachures inclinées sont la partie en fer : 
le corps de marteau ; les hachures horizontales indiquent 
l'ail, c'est-à-dire le trou dans lequel le mancha est passé. 
Pour que le marteau porte bien coup, il faut que le milieu 
de la panne tombe bien au milieu de la tête, suivant la ligne 
a. Cette règle est encore méconnue de la plupart des ouvriers 
qui rejettent toujours la panne en arrière; c'est un malheur. 
Quant à la mise d'acier, si elle est trop faible, le marteau, 
fût-il d'ailleurs bien construit, ne fera pas bon usage ; le fer 
se refoulera au-dessns de la mise d'acier, et le marteau sera 
promptement mis hors de service. Si on se contente d'appli- 
quer l'acier à plat sur la tête, voici ce qui arrivera : en son- 
dant et en parant l'ouvrage, l'acier affluera sur les carres, 
rive» ou côtés, et dans le milieu, il ne se trouvera plus qu'une 
épaisseur très- restreinte. Pour éviter cet inconvénient, un 
bon forgeron fait un creux au milieu de la tête de son mar- 
teau, et même, ce qui est pourtant moins nécessaire, il fend 
la panne en travers ; il amorce son acier de manière à ce 
qu'il se trouve au milieu un renflement qui puisse remplir le 
creux fait au milieu de la tête; pour la panne, il l'amincit 
par nn bout afin qu'il soit possible de l'insérer dans l'enfour- 
chement ; après cette préparation, il fait sa soudure. Un mar- 
teau ainsi aciéra sera solide, et si l'acier est de bonne qualité 
et convenablement trempé, le marteau sera presque index 
tructible. 

> Nous venons de faire entrer une bonne trempe au nom- 
bre des conditions qui doivent se trouver réunies pour qu'un 
marteau soit aussi bon que possible L'auteur en- 
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tre ici dans des explications qui se rapportent à ce qui vient 
d'être dit. Il parle de l'habitude que certains forgerons ont, 
lorsqu'ils retirent le marteau du feu pour le tremper, de frot- 
ter rapidement la panne el la tète sur un mélange de suif, de 
corne râpée et d'ail, et sur celle d'autres qui recouvrent la 
pièce à tremper d'argile délayée. Il termine par concilier 
la trempe au robinet qui a été indiquée plus haut, et finit son 
article en disant : ■ La trempe au robinet ne mangue jamais 
ton «//*,. 



§ 19. CHASSES, MANDRINS, TRANCHES, ClOVTlÈHES, ETC. 



Les marteaux les n 


îieui adaptés ne remplissent pas tou- 


jours le but qu'on se 


propose il'atteîodre; si l'on veut déta- 


cher vivement un tem 


>n ou un épaulement, il sera impossible 


que le marteau vienn 


e toujours frapper dans l'angle pour le 


former et le dresser 


; il deviendra plus impraticable encore 


d'y atteindre si l'anglt 


; est rentrant ; on a recours dans ce cas 


aux chasses, qui, par 


leur immobilité et la forme particulière 






gées pour bien faire. 




Ces chasses sont de 





frappe fortement lorsqu'elles sont placées sur la matière 
échauffée , à l'endroit où elles doivent produire leur effet. 
L'ouvrier veut-il par exemple exécuter l'épaule ment A de l'en- 
clume représentée fig. 1 35, il prend une cbasse affectant à 
peu prêt la forme de celle représentée fig. 1S9 de la même 
planche, il la pose sur l'endroit où il veut produire un en- 
foncement, et un ouvrier frappe dessus avec un marteau 
pesant. . 

Les chasses doivent être garnies d'acier aux endroits où 
elles doivent toucher la matière; elles doivent être fortement 
trempées. On a remarqué qu'une chasse légère, produit, sous 
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le même coup de marteau, plus d'effet q au ne chasse plus vo- 
lumineuse, et par conséquent plus lourde. Ou devra donc, 
daus la façon de ces chasses, ue donner absolument que la 
force nécessaire à leur solidité, en ayant soin de les évider 
et allégir dans tous les endroits où cela pourra avoir lieu 

d'une chasse faite à peu près sur le modèle représenté par la 
fig. 1S6, s'il veut produire un enfoncement arrondi, il aura 
recours à la chasse fig. t 53, se servant de l'un ou de l'autre 
de ses boots, selon qu'il voudra que cet enfoncement soit rond 
ou carré, et ainsi de suite. Nous ne pourrions, sans multiplier 
outre mesure les dessins, figurer ici toutes les formes qu'on 
peut donner attachasses. Les trois que nous indiquons peuvent 
servira un grand nombre d'usages ; on en fera d'ailleurs autaut 
que les cas particuliers pourraient l'exiger. 

Les tranches ainsi que les chasses servent à façonner le fer 
rouge sur l'enclume, mais leur principale fonction est de le 
découper, de l'allégir. Il arrive souvent qu'à l'endroit d'une 
soudure, le fer qu'on a amorcé et refoulé se trouvant trop 
gros, il est nécessaire d'en enlever le surplus ; cet office est 
celui des tranches, comme de fendre des fers où l'on doit in- 
troduire de l'acier ou bien encore de diviser un bloc de fer 
en plusieurs branches, ou de le couper tout à-fait. Le be- 
soin des tranches se fait souvent sentir; aussi leur forme est- 
elle fort variée: tantôt elle approche de celle de ces masses 
que nous nommons merlins, avec lesquelles on fend le bois, 
tantôt plates et larges de taillant, elles ressemblent à une 
eoignée ; mais ces formes sont difficiles à donner et les tail- 
landiers seuls s'en acquittent convenablement. Le forgeron, 
donne à ses tranches une forme plus simple. 

La figure i45 représente la tranche la moins ouvragée que 
l'on puisse faire : c'est tout simplement un barreau d'acier. 
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qu'on amincit par l'an de ses bonis de manière à en faire 
une espèce de ciseau qu'on trempe et qu'on affûte ; lorsqu'on 
ne veut pas perdre autant d'acier, ou se contente de souder 
un morceau au bout d'un rondin de fer, on l'aplatit, on le 
trempe, on l'affûte. Celte sorte de tranche suffit pour les pe- 
tits ouvrages. Ou tient la tranche de la main gauche et l'on 
frappe dessus en tenant le marteau de la droite ; mais elle 
devient inutile pourles gros ouvrages, la forte chaleurproduite 
par un gros morceau de fer en igoition ne permet pas d'ap- 
procher assez la main ; on a alors recours a un manche de 
bois ou de fer dont les figures i55 et 160 pourront fournir 
l'idée. 

Cette tranche n'a pas besoin d'Être aussi longue que la pre- 
mière, elle doit être plus forte et peut être élargie dn cûlé du 
taillant, elle sert quelquefois concurremment avec le tranche!, 
£g. 1 3i), dont il a été parlé ci-dessus. La trempe des tranches 
ne doit point être trop dure. La couleur du recuit peut être 
variée suivant les aciers employés : couleur d'or si l'acier est 
d'une qualité ordinaire, couleur bleue si on emploie de 
l'acier fondu ou tout autre acier de première qualité. 

Les poinçons et mandrins sont des outils qui servent à per- 
cer le fera chaud etàdonnerintérieurementau trou les formes 
et dimensions prescrites, La figure 1 54 est un poinçon dont 
on se sert indifféremment à l'aide d'un manche si la pièce à 
percer est forte, et avec la main si elle est de peu de volume. 
Lorsque avec ce poinçon ou tout autre on a percé un trou 
quelconque dans le fer rouge, on donne à ce trou la forme 
ronde, carrée, elliptique, rhomboïde, etc., à l'aide de mandrins 
«n acier ayant telle de ces formes qu'on a choisie. La figure 
j44 représente un mandrin carré et peut servir de modèle 
pour ceux à faire selon telle forme voulue. 

La cloutièrc ou clouière représentée figure 157, est un 
disque de fer d'une certaine épaisMur, plus ou moins grand, 
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suivant la longueur des clous qu'on 


veut fabriquer. On, 


donne à ces outils toutes sortes de fort 


fies et de dimensions. 


Les uns, faits comme des étampes, peuvent recevoir des 


tiges de toutes grosseurs, au moyen di 


: ce que, par un res- 


sort qui retient les mors, ils peuvent s 


' ouvrir et se fermer à 


volonté dans l'étau a chaud. D'autres, e: 


ifin, sont tout simple- 


meut des'lrous de divers calibres percés 


sur le bout d'un mor- 


ceau de fer, dans lesquels on fait entrer 


la lige des clous dont 


on veut faire la tête. La cloutière dont i 


,ous donnons ta figure 


est la plus simple; on eu fait dont 


1, c'est-à-dire le trou 


du centre, est carré, et on fait de ces t 


rous de toutes les di- 


Celui qui sait tourner le fer peut fai 




tour en l'air. Il creusera à l'entour du ti 





portée qui servira à former les létes de vis ou les têtes de 
clous. On revêt quelquefois d'acier la partie supérieure de la 
cloulière. On se contente quelquefois de la tremper en paquet. 

La figure 1 58 représente un dégorgeoir à gaines; il sert 
lorsqu'il s'agit de produire un étranglement quelconque sur 
nue barre de fer. La partie A, qui fiit ressort, permet d'ouvrir 
les mors à volonté-, on introduit le fer rouge dans' celui des 
trous qui se rapporte davantage à son calibre, et, apiès avoir 
posé le tout sur l'enclume, on frappe sur la branche supé- 
rieure du dégorgeoir à coups de marteau, en ayant soin de 
tourner à mesure le fer rouge, jusqu'à ce que l'étranglement 
soit opéré. Les mors de cet outil doivent également être garnis, 
d'acier trempé. On fait des tlôgurgeuirs sitii|i!es, c'est-à-dire à 
mors droits; ils servent à faire des étranglements cariés. Oa 
en fait dont les mors ont une épaisseur assez considérable 
pour ébaucher des collets d'arbre, de manière à ce que la lima 
n'ait plus que peu de chose à faire Cet outil est une espèce 
d'élampe qu'on pent varier à l'infini. 

Tons ces outils, agissaut sur le fer chaud, sont sujets à sa 
Forgeron. i 3 
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détremper souvent, surtout les tranches; c'est ce qui fait 
qu'on doit les plongerdans l'eau de temps à aul e, a6n qu'ils 
ne se déforment pas. 

11 existe encore beaucoup d'autres ustensiles destines à faci- 
liter l'action de forger; mais nous ne saurions les faire entrer 
dans noire ouvrage saus nous exposer au reproche de l'avoir 
grossi de superfluilés. Le forgeron saura bien les faire lorsque 
ïe besoin s'en fera sentir; et puis la communication avec les 
ouvriers lui fournira des idées et des modèles. Un livre ne peut 
pas tout dire; il faut voir et pratiquer longtemps pour tout 
connaitre. Avec les outils dont nous venons de faire mention, 
il sera possible d'eiécuter toutes sortes d'ouvrages ordinaires. 

S 19. emploi ne l'air chadd dans les FORCES DE SER1UIRERIB, 

SE MARÉCHALE RIE, DE TAILLANDERIE ET ADIRES. 

Après avoir passé en revue tous les moyens tentés pour 
parvenir à lancer dans le feu de la forge un air propre à aug- 
menter son activité, tout en ménageant le combustible , et à 
donner des produits plus abondants et plus parfaits, nous 
avons pris l'engagement de parler de l'air cliaud employé 
comme meilleur moyen d'arriver à ces résultats (Foir la note 
de la page 6j). Il est temps maintenant de remplir notre 
promesse: Mais, avant, il est bon de dire quelques mots de 
l'histoire de cette importante découverte, qui remonte à 
i83o. 

On s'épuisait, comme nous l'avons fait voir; à trouver les 
moyens d'alimenter le feu des forges avec un air sec et froii, 
quand tout-à-cotip un article de la Revue Britannique vint 
changer tout-à-fait la face des choses. Voici la teneur de cet 
article : 
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'Amélioration importante dans la fonte du fer, 

« Au lieu de faire arriver dans les fourneaux destinés à la 

> fonte du fer de l'air froid, on s'est servi depuis quelque 

■ temps d'air échauffé dans les usines de la Clyde et avec le 

• plus grand succès. Des expériences ont preuve qu'une 

> quantité de fer donnée est fondue par l'air échauffé avec 

■ les trois quarts seulement du charbou qu'exigeait l'emploi 
» de l'air froid, c'est-à-dire de l'air qui n'a pas été échauffé 
« par uu moyen artificiel. En même temps lo produit du fer 

> est considérablement augmenté, et eu ce moment, tous les 

> hauts-fourneaux de la Clyde ne sont alimentés que d'air 
» échauffe. Dans ces établissements, avant de faire arriver 

> l'air dans les soufflets qui le poussent aux fourneaux, on l'é- 

• lève à la température de aao degrés Fahrenheit, au moyen 
» de grands vases en fonte placés sur des fourneaux et sem- 
j hlables à la chaudière de la machine à vapeur. Il est pro- 
» bable qu'une tempéralure supérieure à celle de 320 degrés 
» donnerait des résultats plus avantageux; mais c'est ce que 
» l'expérience n'a pas encore prouvé. On a calculé que celte 

• amélioration doit produire dans les dépenses failes pour la 

■ fonte du fer, en Angleterre, une économie d'au moins 

> 100,000 liv. iterl. (5,000,000 de francs.) • 

Après avoir fait connaître cet article aux lecteurs français 
nous ajoutions ■ D'autres documents qui nous eut 

> été personnellement adressés, tendent à confirmer ce fait 
» important et nouveau ; et déjà l'on s'occupe de la construc- 

■ tïon d'appareils plus propres à échauffer l'air que les grands 

■ vases dont il vient d'être question. ■ Nous soumettons à 

Ont été suggérées par l'article qu'on vient de lire. 

Peut-être a-t-ou eu tort , dans les établissements de la 
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Clyde, d'échauffer l'air avant son introduction dans les souf- 
flets. Peut-être, il conviendrait mieux de le chauffer pendant 
son passage des soufflets au feu ; parce que, l'effet de ces souf- 
flets se trouve reslrein; parce procédé, en ce que.puîsant dans 
un air échauffé, et, par conséquent, dilaté, ils en prennent 
beaucoup moins à chaque aspiration; que l'effet de leur pres- 
sion doit être moindre et que, par suite, l'air doit être chassé 
dans le feu avec moins d'impétuosité. Il pourrait être plus 
avantageux de chauffer l'air dans les réservoirs qui sont ali- 
mentés par les soufflets. On augmenterait alors, au lieu de 
la diminuer, la pression de l'air. Cet air comprimé, dilaté en- 
suite par la chaleur, sortirait aveu violence par les tuyères 
poussé par la force des machines et par celle de la dilata- 
lion. Ma : s d'une autre part, cette amélioration résultant de 
l'emploi de l'air échauffé, peut avoir aussi pour cause le des- 
sèchement que l'air éprouve en passant dans les vases de fonte 
échauffés, avant d'être aspiré par les soufflets ; des expérien- 
ces out prouvé que l'air humide esc beaucoup plus dilaté que 
l'air sec, et alors, les soufflets aspirant dans un air plus dense, 
devront produire plus d'effet. Cette objection nous paraîtrai! 
asseï fondée, cependant le dessèchement aurait lieu dans l'un 
comme dans l'autre cas ; et, bien certainement, l'air arrive- 
rait plus chaud dans le foyer lorsqu'il viendrait directement 
de l'appareil échauffé, que lorsqu'il aurait passé de cet appa- 
reil dans le soufflet et du soufflet dans le foyer. Ces idées, que 
la première nouvelle de celle découverte fait naître, pourront 
changer de direction, lorsque les expériences qui seront indu- 
bitablement faites sous peu de temps auront jeté du jour sur 
cette matière. 

Ces prévisions n'ont pas lardé à recevoir leur confirmation. 
On a fait des expériences et toutes ont suivi cette direction: 
puiser dans l'air libre et chauffer l'air lors de son passage des 
soufflets au foyer, ainsi qu'où va le voir par ce que nous 
allons rapporter de ces expériences. 
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L'emploi de l'air chaud appliqué aux forges de maréchal, 

de combustible, de mêlai et de main-d'œuvre. Ce procédé est 

encore fait que des applications peu nombreuses. Nous croyons 
donc utile de nous Étendre un peu ici sur les divers appareils 
et les applications d'un procédé qui devrait être plus géné- 
ralement pratiqué, puisqu'il procure des avantages incontes- 
tables. 

Il existe plusieurs appareils, à l'aide desquels en peut appli- 
quer l'air chaud à de petits foyers de fotges ( nous allons en 
faire connaître quelques-uns. 

Celui de M. Hoffmann, de Breslau.fig. 164, i65, i£G, se 
fiie dans la maçonnerie delà forge. La figure 164 représente 
la coupe verticale passant par l'aie de la tuyère d; la figure 
i65 montre la plaque antérieure de la caisse à air chaud, 
celle où. vient s'adosser le foyer; de petites flèches y indi- 
quent la direction des courants d'air et les cloisons qui les 
déterminent. Enfin la figure 166 représente la coupe ho- 
rizontale de l'appareil, passant également par l'axe de la 
tuyère. 

Le vent amené du soufflet par ua tuyau n a, fig. 164, i6"5, 

fente qui est en contact immédiat avec le combustible, et sort 
par la tuyère d d. 

La plaque postérieure avec les cloisons du vent, et le tube 
posté tieur r r, fîj. iG.j, iGfi, uniquement destiné au nettoyage 
de l'appareil, est d'une seule [pièce et en fonte comme le reste 
de l'appareil ; elle s'assemble avec la plaque antérieure à l'aide 
de brides et d'écrous ce. 

La plaque antérieure étant exposée £1 toute la chaleur di- 
recte du foyer, courrait souvent le risque de se fendre par 
suite d'une dilatation inégale ; mais on a eu soin, de^ fondr» 



Digitized by Google 



séparément la partie centrale, et de lui donner beaucoup plui 
d'épaisseur. C'est elle qui forme II tuyère et reçoit le busil- 
lon d, ce ijiii permet de la remplacer facilement quand elle 
■vient à être brûlée par l'action prolongée du feu; elle s'as- 
semble également à écrous. 

Le tube postérieur li b est fermé hermétiquement par une 
espèce de tampon serré fortement au moyen d'une vis e qui 
traverse une bride en fer, fixé*, extérieurement, comme l'in- 
dique la figure 164. 

Un nouvel appareil, celui qui a élé construit par Cotti, 
serrurier à Hanovre, d'après les indications du professeur 
Kermascb, est encore employé en Allemagne ; il consiste sim- 
plement en trois ou quatre tuyaux parallèles réu-nis par des 
coudes qu'on dispose au-dessus du foyer, de manière à ce 
qu'ils eu reçoivent l'action de ta chaleur perdue; il peut s'exé- 
cuter en tnle torte ou en fonte, à volonté ; le vent froid arrive 
par un tuyau courbé, traverse successivement ces tuyaux pa- 
rallèles, et est alors amené cliaud à la tuyère par un second 
tuyau recourbé qui termine est appareil simple. 

Un troisième appareil dont se servent maintenant quelques 
serruriers de Paris, et imaginé par M. Philip Taytor, pré- 
sente des différences notables avec celui de M. Hoffman. Le 
foyer se trouve placé au-dessus de la boiie où vient circuler 
l'air qui s'échauliV .ainsi ( ■ a v suile de l'action de la chaleur di- 
recte du foyer, in férié ureiiiriît il latéralement. La figure i G 7 
représente l'élévation latérale de l'ensemble de l'appareil; la 
figure 168, l'élévation antérieure, la caisse à air y est figurés 
en coupe, suivant la ligne 5,6 de la figure i 73; les figures 169 
et 170 représentent les boites du fond en projection horizon- 
tale et en coupe verticale, suivant la ligne 1,1 de la projec- 
tiou; les figures 171 et 171 représentent également en projec- 
tion et en coupe, suivant la liyne Vl, la b;;ne supérieure de 
la boîte à air chaud, à laquelle sont fixées les cloisons an, qui 
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figurent une espèce Je labyrinthe que l'air est forci de par- 
courir, suivant ijue l'indiquent les flèches, avant de se rendra 
dans le compartiment où est placée la tuyère ; la figure 17Ï 
indique la projection et la coupe de la tuyère, qui se termine 
par une virole qu'on place eu V, de manière à pouvoir va- 
rier son diamètre à volonté. Eufiu, les figures 174 et 1 7 5 indi- 
quent la projection et la coupe de la plaque bb, fig. 167, 
168, qui fait le fond du foyer de la forge; les lettres sont des- 
tinées à faire connaître les parties correspondantes daus les 
plans et les coupes. 

Toutes les jointures de ces appareils, à la description des- 
quels nous nous bornerons ici, doivent être lutées avec soin et 
avec un mastic qui puisse facilement résister à l'action de la 
chaleur, composé de soufre , Je sel ammoniaque et de limaille 

employer M. ï'irlet, pour tous les appareils à air chaud, se 
compose d'un mélange de six parties de limaille de fer ou de 
fonle, de préférence de celle dernière, avec une de blanc de 
céruse (carbonate de plofiiL) en poudre', et quelquefois une 
partie d'argile, le tout délayé, jusqu'à consistance de pâte, 
avec du vinaigre, pour faciliter l'oxydation du fer ou de la 
fonle. Ce mastic, lorsqu'il est bien employé, acquiert la du- 
reté de la pierre, et résiste parfaitement au feu le plus intense. 
Le dessus et le dessons de l'appareil Taylor, quand ils sont 
bien emboîté* l'un dans l'autre, n'ont besoin que d'être lûtes 
avec du mastic. 

L'air se trouve tellement échauffé, principalement avec les 
appareils Hoffmann et Taylor, qu'il bleuit le fer même immé- 
diatement, et qu'une barre de o m ,o8i à o™,io8 [S ou 4 pou- 
ces) carrés peut être amenée du rouge obscur au blanc sou- 

Des expériences comparatives à l'air froid et à l'air chaud 
ont été faites en Allemagne, avec l'appareil Kerwasch, avec 
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une forge ordinaire à l'air froid, pour forger qB livres de fer 
anglais de rp pouce carré, eu puinte, à scellement ou à 
poiote, il a fallu 1 33 livres ip de charbon de terre, et l'on 
3 eu 1 1 livres pour cent de perle sur le poids du métal ; avec 
l'air chaud, au contraire, pour la même quantité de fer em- 
ployé, on n'a eu que ir> pour cent de perte, et l'on n'a con- 
sommé que 84 livres de charbon. On avait donc une économie 
de 37 pour cent sur le combustible, un sixième de moins dans 
le déchet, et, en outre, le fer travaillé était lui-même plus 
doui, inieui forgé et sans paille. 

A Paris, des expériences comparatives semblables ont été 
faites par MM. Lecocq et Virlet, avec l'appareil Taylor et une 
forge ordinaire, chez MM. Jacmard, frères, maîtres serruriers, 
rues d'Assas, n n a6, et Alhouy, u° i5, et ont montré qu'on 
obtenait, par l'emploi de l'air chaud, un quart d/conomie sur 
le temps avec plu; d'un tiers de moins sur le déchet ; quant à 
la consommation des charbons, la différence a été peusen- 

Eufin, d'autres expériences faites dans le Wurtemberg, avec 
un appareil composé de tubes de fer-blanc disposés transver- 
salement au-dessus du foyer, et ne chauffant l'air qu'à no 
degrés du thermomètre de Réauinur, ont donné : 1° un tiers 
d'économie sur le charbon de bois; î° une économie de métal 
par la diminution du déchet, puisque, de 140 livres de fer en 
barre, on a obtenu 101 livres de fer converti en petits objets; 
3° une amélioration des produits, car le fer chauffé plus rapi- 
dement e;t resté plus blanc et plus doux. 

Pour mesurer les températures, ce qu'il est souvent bon de 
constater, on se sert de thermomètres à air chaud, qui peu- 
vent indiquer jusqu'à iio degrés centigrades; mais il est dif- 
ficile de se garantir de l'influence du rayonnement des parois 
souvent fort écbaulfécs dans ces sortes d'appareils, en sorte 
qu'on aurait des indications beaucoup plus élevées que la 
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température réelle de l'air ; pour obvier à cet inconvénient 
on a différents alliages de plomb, de bismuth et d'étain, dont 
le terme de fusion est bien connu, et, comme on n'a besoin de 
connaître la température qu'approximativemeut, l'usage de ces 
alliages peut très-bien suppléer à l'emploi du thermomètre. 
l!o trou ou un petit tube fixé à l'extrémité du conduit de l'air 
chaud sert à introduire une petite capsule en terre, contenant 
une certaine quantité de l'un des alliages dont il est question, 
et qui serveut à évaluer asseï exactement, par leur fusion, la 
température de l'air qui arrive sur le foyer. Voici les dif- 
férents degrés de fusibilité des alliages dont on peut se 
servir : 
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En diminuant ensuite la proportion d'étain, de sorte qu'elle 
ne soit plus que 4jS, i]3, ip, i|3, i;6, ijiî de celle du plomb, 
on a des alliages foodant à 159°, 169", 181°, ioo°, 116», 
i3i°; enfin, le plomb pur, foudaut à s53o, donn; un dernier 
terme de température, 
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g I er . DES CHARBONS. 

La forge est Mtie ; les soufflets donnent un vent impé- 
tueux ; le marteau résonne sur l'enclume en attendant le fer 
qu'il doit façonner; tout est prêt ; mais l'atelier attend encore 
le combustible qui doit entretenir le feu, qui réjouit et vivifie. 
Bien n'est triste comme une for ( >e éteinte. Tarions donc main- 
tenant du charbon qui doit l'alimenter. 

Si cet ouvrage ne devait pas être très-circonscrit, nous au- 
rions pu eïposer le résultat des travaux des chimistes et des 
expérimentateurs sur cette partie intéressante des arts métal- 
lurgiques. Beaucoup de faits ont été constatés; mais, nous 
devons le dire, du usions -nous en cela contrarier les idées de 
beaucoup de personnes, très-instruites d'ailleurs, on n'a encore 
rien de décisif et de formel à dire sur cette matière. Nous 
avons consulté les meilleurs traités de si dérotechnie; chacun en 
particulier parait offrir des données certaines; mais lorsque en- 
suite, considérant l'ensemble des doctrines particulières, le 
lecteur attentif et impartial veut se faire une idée saine et 

avis. Ces avis divers, pris isolément, sont bien motivés et ap- 
puyés sur des faits clairs et incontestables ; et, cependant, ils 
sont souvent diuin rurale m eut omîmes dans leur conclusion. On 
conçoit qu'il a dû être fort difficile de Faire un choix, et qu'il 
aurait été imprudent de mettre le résultat de nuire expérience 
personnelle en parallèle avec ceux obtenus par des auteurs, 
beaucoup plus verses que nous dans cette matière ; puisque 



Digitized by Google 



DES CHÀHBOSS. i5S 
ce ne serait qu'un avis de plus, et qu'il s'agit moins mainte- 
nant d'apporter de nouvelles lumières que de réunir en fais- 
ceau celles qui sont déjà ripandues de toutes parts. Nous 

utilité incontestable. Nous émettons un vœu : c'est de voir un 
savant entreprendre une monographie spécialement consacrée 
aux divers chai bons. Un ouvrage pareil, au lieu de former un 
cbapilre dans un traité de métallurgie, propre seulement i 
une seule classe de lecteurs, offrirait une lecture profitable 
aui maîtres de forges, aux serruriers, aux fondeurs, et en gé- 
néral à tous ceux qui emploient le charbon pour combustible. 
Il pourrait, en exposant les travaux faits chez différentes na- 
tions, et recevant alors toute l'extension qu'il serait permis de 
lui donner, apporter une clarté entière sur les points encore 
douteux, et offrir un corps de doctrine qui ne laisserait plus 
de doutes et guiderait la marche encore incertaine de ceux 
qui recherchent le mieux en toutes cbnses (t). En attendant 
que ce \ma soit accompli, remplissons notre tâche à nous, qui 
doit être de guider, autant que possible, le forgeron dans le 
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choix du charbon le plus jpropre à être employé, bien per- 
suadé que nous sommes que ce que nous dirons ne saurait 
être exempt de tout reproche, et que même, suivant certaines 
localités, il pourra se trouver que nous soyons tout-à-fait 

En thèse générale : Le choix du combustible dépend de 
l'espèce de chaleur qu'on veut produire. Si cette chaleur doit 
être vive, intense, prompte dans ses effe», les combustibles 
qui brûlent avec flamme doivent être préférés. Si l'on veut 
obtenir une chaleur plus soutenue, il faudra employer ceux 
qui brûlent sans flamme. Plus un charbon est riche en carbone, 
moins il brûle avec flamme, et plus il fournit de chaleur con- 
centrée. Les charbons compactes s'enflamment difficilement; 
ceux qui sont poreui brûlent au contraire avec flamme. 

Charbon de bois. 

Ou peut forger, souder, et en général faire tout ce qui 
concerne l'état du forgeron avec le charbon de bois. Dans 
certains pays on n'en connaît pas d'autre, et on assure 
même que le fer travaillé avec ce combustible s'altère moins. 
Les orfèvres ne pourraient forger avec d'autre charbon. La 
présence d'un seul atome de soufre pourrait faire manquer 
nne pièce importante. Celte présence du soufre nuit égale- 
ment au fer, et se rencontre assez communément dans les 
houilles ou charbons de terre. Cependant, on relire d'ailleurs 
tant d'autres avantages de l'emploi de ce combustible, qu'il 
est généralement employé partout où l'on peut s'en procurer. 
Quoi qu'il en soit, il faut bien se garder de penser, avec cer- 
taines personnes, qu'on ne peut forger et souder qu'avec du 
charbon de terre. 

En supposant donc que le forgeron sera contraint de se 
jervir do charbon de bois, il devra choisir du charbon, do 
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chêne on de hÈtre , qui ne soit ni friable , ni salisspnt ; sa cou- 
leur doit être du noir le plus foncé , la cassure doit en être 
brillante et conchoïde; plongé dans l'eau, il Joit surnager ; il 
doit être sonore au toucher, dur et compacte , et allumé en 
plein air et sans le secours du soufflet, il doit brûler lente- 
ment et sans flamme. Quani à la pesanteur, on n'est pas d'ac- 
cord sur la question de savoir si les charbons lourds doivent 
être préférés aux légers, les premiers, à quantité égale, pro- 
duisent plus de chaleur, mais, à poids égal , les seconds chauf- 
fent davantage. Cependant , quand on veut produire un haut 
degré de chaleur, il vauimieux se servir des charbons lourds; 
les autres, quelle que soit !a quantité employée, produiraient 
difficilement le même effet. 

Si le forgeron est à même de pouvoir connaître les circon- 
stances qui ont accompagné la fabrication du charbon , il de- 
vra choisir celui provenant de bîis neuf, abattu lorsque l'ar- 
bre a acquis toute sa force, mais cepenJar," lorsqu'il croit 
encore ; celui provenant des grosses branches ou du tronc 
sera toujours te meilleur ; le bon charbon se fait avec des bois 
qu'on a laissés sécher après l'abattage. Si le bois a poussé 
dans des endroits bas et humides, le bois coupé pendant l'hi- 
ver produira le meilleur charbon. Dans les autres endroits on 
devra préférer celui provenant des bois abattus dans les mois 
de mars ou d'avril, lorsque la sève commence à se répandre. 
Il n'y a pas d'ailleurs de règles très-fixes à cet égard; cela dé- 
pend de l'essence des bois, et regarde plutôt le charbonnier 
que le forgeron. On remarque toutefois que le charbon fait 
pendant l'été , lorsque l'air est sec, est le meilleur. Les char- 
bons provenant de bois caduc, piqué, porcuï, humide, 
ne donnent pas beaucoup de chaleur, et sont d'un mauvais 

Si, comme nous le lui conseillons, le forgeron emploie le 
charbon dur, il saura que pour brûler la même quantité de 
Forgeron. 14 
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charbon, il lui faudra plus île vent que pour le charbon, léger 
et poreux. S'il veut bien conduire son feu , il devra disposer 
son charbon concassé de manière à ce que le vent le pénètre 
dans tous les sens. La parfaite combustion ne peut avoir lieu 
que par ce moyen : sans cela le charbon brûlerait lentement 
et ne chaufferait que faiblement. 

Le charbon bien choisi demande encore quelques soins pour 
sa conservation. On ne doit pas d'aboril l'employer immédia- 
tement après la carbonisation : trop récent il produit moins de 
chaleur. Ce fait paraît contraire à ce que le raisonnement 
annonce devoir arriver ; mais des expériences décisives ont 
prononcé, liassent rut 2 l'a observé, et les physiciens pensent 
que cet effet peut être le résultat de gaz oxyde de carbone ou 
d'acide carbonique, impropres à la combustion, dont le char- 
bon est d'abord pénétré, et dojit l'air atmosphérique le délivre 
ensuite. D'une autre part, les charbons conservés longtemps 
après leur cuisson perdent de leur qualité, s'ils sont exposés 
aux pluies, ou même simplement à l'humidité dont l'air est 
le véhicule. S'ils en sont pénétrés, ils perdent beaucoup de leur 
bonté et mieux vaudrait encore les employer à la sortie de» 
meules. Le forgeron devra conserver son charbon dans un lieu 
sec et abrité , et en avoir une provision telle qu'il ne soit point 
contraint d'employer du charbon nouveau. 

Quelques forgerons prétendent activer le feu enyjetantde 
l'eau : on a pensé qu'il se faisait alors une décomposition de 
l'eau et que l'hydrogène brûlant augmentait la chaleur émise. 
C'est une erreur; il s'ensuivrait que le charbon humide de- 
vrait être préféré au charbon sec, c^qui est encore faux. L'em- 
ploi de l'ean ne peut avoir lieu que comme moyen de concen- 
tration du feu. Lors de la décomposition dans le feu, l'hydrogène 
se combine en partie avec le carbone, l'oxygène de son côté, 
forme un mélange de même nature de l'acide carbonique, 
impropre à la combustion, et d'ailleurs la, température est- 
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abaissée par suite de la quantité de calorique fui s'est perdue 
lors de la vaporisation. 

L'eau , ainsi que nous venons de le dire, ne peut donc être 
employée que comme moyen de concentration. On se sert 
aussi à cet effet d'argile dont on forme une croûte sur la forge 
qui sert à répercuter la chaleur. 

Nous avons obtenu d 'usiez bous résultats en mêlant une 
partie de tourbe carbonisée à trois parties de cbatbonde bois, 
le feu était nourri, ardent et durable; mais cette expérience 
devrait être répaiée en mêlant diverses quantités et diverses 
sortes de combustibles ; nous n'avons pas été à même de mul- 
tiplier nos essais. (Voir d'ailleurs, dans les Annales des Mines, 
3 e série, tome 18, les travaux de M. Sauvage et la relation des 
expériences de MM. Sehwarts , la Chabeaussièm , Foutant, 
Ebelmen et autres.) 

Charbon de terre, (Tourbe-houille.) 

La tourbe est peu employée par le forgeron ; formée de dé- 

pour rendre un bon service. Le soufre qu'elle contient assez, 
souvent s'oppose, indépendamment de ses autres effets, à ce 
qu'on eu fasse usage. On peut cependant s'en servir. J'ai connu 
un maréchal qui s'en applaudissait; peut-être l'avait- il ren- 
contrée pure et de bonne qualité. Mêlée avec le charbon de 
bois dur, elle peut procurer une économie ; carbonisée et ali- 
mentée |>ar un air très-condensé , elie produit un bon effet. 
Ses cendres abondantes, qui se vitrifient à la chaleur hlanche, 
sont très-favorables à la manipulation du fer; elles le recou- 
vrent d'une coucliequi le garantit de l'oxydation Dansles pays 
où la tourbe est abondante, de bonne qualité et à bas prix, on 
retirera un grand avantage de son emploi. Les tourbes mé- 
langées de terre donnent peu de chaleur, On distingue quatre 
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espèces Je fourbe. La tourbe ifcs jutons remplie Je racines, 
celle des mareii , celle de poix et la bourbeuse dont il est dif- 
ficile de reconnaître l'origine. 

U houilleoa charbon ,!c terre est le combustible le plus gé- 

jièces: la houille brune, la houille noire, la houille éclatante Ou 
anthracite et le charbon minéral ou bois fossile. Maïs, rarement, 
ces espèces se rencontrent distinctes et tranchée; le plus sou" 
■veut elles sont confondues, et le même morceau présente les 
caractères extérieurs de deux ou trois espèces. On apprend à 
les distinguer eu pesant , en cassant , en râclant un morceau, 
etc.; mais il est toujours très- difficile de déterminer fixement 
à quelle espèce ils appartiennent. La houille noire est d'une 
formation antérieure à celle Je la bouille brune : cette der- 
rière parait dater de la formation des craies, ou est peut- 
être plus récente. Quant à la noire , elle est certainement plus 
ancienne. Toutes les deux ont été produites par des plantes 
quelconques dont on ne saurait maintenant déterminer 
l'espÉcc, el qui ont été recouvertes par Jes formations de ro- 
cher. Leur décomposition a-t-elle été prompte, a-t-elle ité 
le résultat J'une longue suite de siècles? Les avis sont parta- 
gés sur ee sujet; quelques savants penchent vers cette dernière 
supposition ; ils appuient leur raisonnement par l'altération 
qu'éprouvent les bois enfouis qui, dans certains Meus, et k 

tenant par une décomposition lente, insensible, maïs qui a 
cependant lieu. Ainsi ,en Bretagne spécialement , on trouve. 
Soit dans le terrain, soit dans le marais aux environs de Dol , 
une substance qui n'est plus du bois et qui n'est pas encore du 
charbon de terre, et que les habitants nomment coiron ou 
côucsron. On voit encore assez ses couches ligneuses pour re- 
connaître qu'il provient de chênes enfouis depuis des siècles ; 
mais aussi il eïhale une forte odeur de houille; il brûle comme 
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ce charbon fossiide; il est plut pesant que le bois; il émoussa 
promplement les tranchants; sa couleur noire intense u'est 
point fugace à l'air comme relie des vieux pieux retirés des 
rivières. On peut présumer que dans un avenir éloigné , ce* 
forêts sous-mari lies formeront des bancs de houille. D'autres , 
eu plus grand nombre , prétendent que la décomposition a été 
spontanée 1 et que la carbonisation a eu lieu au moyen de cir- 
constances qui n'existent plus, qui oot été variées, quoique 
produisant le même résultat : la concentration du carbone* 
et que de celle diversité de circonstances il a résulté que l'o- 
xygène ou l'hydrogène ont pu être dégagés en moindre ou 
plus forle proportion, ainsi qu'on l'observe dans les différen- 
tes bouilles. Ces circonstances à ce qu'ils prétendent, quelles 
qu'elles soient, auraient été autres que la chaleur et l'action 
des acides; puisque dans nos laboratoires la chaleur et les 
acides agissant sur le bois produisent bien encore un charbon, 
mais tout différent de la houille. Que rien ne porte à croire 
que la houille brune, quelle que Soit la série de siècles qui 
s'écoule, puisse jamais se convenir en houille noire, et qua 
la houille noire devienne jamais l'anthracite des terrains pri- 
mitifs; que tout porte à croire au contraire qu'ils resteront 
indéfiniment dans leur état respectif, etc., etc. Nous ue teu- 

im portante relativement il l'emploi du combustible et ne pour- 
rait servir qu'à contenter une curiosité bien légitime sans 
doute, mais qui sera difficilement satisfaite. 

Ces quatre espèces principales de bouille, dont nous venons 
de parler, sont loin d'être les seules reconnues par les minéra- 
logistes ; chacune est subdivisée en genres. Haiïy, Voigt, Fa- 
broni, Dolotnieu, Werner, Karsteu, ont fait des classifications 
dont nous ue rapporterons pas même les noms, parce que cela, 
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nous entraînerait fort loin et présenterait peu d'intérêt à nos 
lecteurs. Nous nous bornerons Su* dénominations de la prati- 
que, et nous leur parlerons seulement de la houille sèche, delà 
fouille maigre et dé la houille grasse ; tes deux dernières sont 
même assez souvent confondues sous le nom de houille collante, 

La houille sèche, l'authracite de Dolomieu, brûle ^-diffi- 
cilement; cependant, avec de forts soufflets, on en peut faire 
usage, surtout lorsqu'elle est riche en carbone; pourvu, toute- 
fois , qu'elle ne soit point mélangée d'anthracite fibreux, car 
alors cette dernière substance la divise et la réduit en fraisil, 
ce qni entrave la circulation du vent et rend cette matière ab- 
solument impropre à la combustion. C'est une observation gé- 
nérale à faire, que le charbon trop divise ne brûle plus-, le 
charbon de bois lui-même n'est plus combustible lorsqu'il est 
réduit en poussière, ou, s'il se consume, c'est très-lentement, 
et sans un dégagement de calorique asseï fort pour être utilisé. 

La bonne houille sèche est celle qui est en gros morceaux : 
elle ne contient que peu de gai ; elle fournit peu de produits 
à la distillation, et on ne la trouve guère que dans les terrains 
primitifs ; elle est la plus pesante des houilles. 

La houille mair/rc est plus pesante que la houille grasse ; elle 
se décompose lorsqu'elle renferme peu de carbone à un degré 
de chaleur inférieur à celui de la chaleur lumineuse. Lors- 
qu'elle est riche en carbone, elle ne se décompose qu'à l'aide 
d'une chaleur rouge clair. Les forgerons l'estiment peu. 

La houille grasse est celle qui doit fixer particulièrement 
notre attention. Ce combustible est bien certainement celui 
qui, dans l'emploi ordinaire, donne une plus grande quantité 
de chaleur : nous disons dans l'emploi ordinaire, parce qu'il 
est reconnu en chimie que le charbon de bois dur est le com- 
bustible qui chauffe le plus lorsque son action est convenable- 
ment dirigée-, mais, soit que cette plus grande chaleur . du char- 
bon de bois dur soit plus expansée , ou qu'il soit plus dificile 
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de la concentrer sur un point déterminé, on enfin qu'on 
n'ait pas encore trouvé un mode satisfaisant de manipulation 
et de conduite du feu, toujours est- il qu'à part la grande éco- 
nomie qu'on en retire dans la plupart des localités, tes forge- 
rons préfèrent l'emploi du charbon de terre, qui est plus 
maniable, et qu'ils soutiennent, à qui veut sur ce point entrer 
eu discussion avec eux, que la bonne houille produit plus de 
chaleur, chauffe mieux et plus également. \ 

On a cru longtemps que dans la houille grasse le charbon 
était moins abondant que dans les houilles non grasses, mais 
que le bitume y était plus abondant; c'était une erreur, que 
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bone, et la quantité d'huile n'tst pas un indice suffisant pour 
l'évaluer. Or, c«tte quantité varie entre -ji, 88 et 96 pour cent, 
et l'on peut estimer qu'il abonde dans une houille dont les 
morceaux sont d'un beau noir, vifs sur les arêtes, et durs. 
Cette deruière condition n'est pourtant pas d'une rigueur 
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absolue. Les forgerons ont pour maxime que la bonne houille 
se reconnaît au choc, et que l'on doit estimer comme étant la 
meilleure, celle qui se brise étant frappée contre uc autre 
morceau de même poids, qui résiste. Celte expérience de la 
pratique n'est point à dédaigner; cette facilite à :e rompre, 
lorsque la cassure n'ost ni charbonneuse ni puliérulente, mais 
qu'elle offre un aspect vitreux ou résineux, ne prouve pas que 
la bouille soit moins riche en carbone, mais que l'hydrogène 
y domine sur l'oxygène. Si la cassure est terne, que les mor- 
ceaux soient résistiuts et durs, on peut conclure que le car- 
bone y est moins abondant, que l'oxygène y entre en plus 
forte proportion que l'hydrogène, 

Les houilles grasses de première qualité s'emploient rare- 
ment dans leur état naturel. Les forgerons expérimentés tes 
redoutent, parce que, trop actives, elles grésillent le fer. Aussi, 
fait-on dans les chantiers des mélanges qui tempèrent le trop 
de vivacité de leur action, et donnent de îa bonté à des houil- 
les'pauvres, qui ne rendraient qu'un mauvais service. Sans 
qu'il soit hesoin de faire artificiellement ce mélange, on le ren- 
contre communément tout fait dans le sein de la terre, et les 
houilles de cette nature, qu'on nomme dmnî-'jrasses, sont cel- 
les que le forgeron doit rechercher. Il y a toujours de la res- 
source avec une houille demi-graise ; elle donne une chaleur 
forte et soutenue, encore hien qu'elle ne soit pas Irès-riche en 
carbone; c'est une sécurité qu'on n'a pas dans l'emploi de la 
houille grasse, qui n'est propre à aucun usage lorsqu'elle n'est 
point abondamment pourvue de ce principe de la combus- 

Nous aurions regardé comme une bonne fortune de pouvoir 
donner à nos lecteurs qurlques rsini'ignemetits sur l'emploi 
du cote, charbon de houille; maïs , jusqu'à présent, les essais 

satisfaisant; nous avons nous-mêmes essayé ce combustible sj 
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Tanté pour la réduction des minerais ; il n'a rien produit à la 
forge. Le coke que nous avons à Paris provient des établisse- 
ments d'éclairage par le gai ; et, si nous n'avions essayé que 
ce coke, nous ne pourrions point dire qu'il est impropre à être 
employé par les forgerons, car on a la preuve que, produit 
par la distillation, carbonisé dans des vaisseau! clos, il produit 
moins de chaleur que carbonisé en plein air; mais, nous avons 
essayé d'excellent coka, venu d'Angleterre. Peut, être notre 
soufflet n'était-il pas assez fort, peut-être réussirait-on mieux 
en se servant d'un soufflet ventilateur; c'est ce dont nous ne • 
pouvons répondre. 11 est néanmoins difficile de croire que te 
coke puisse jamais servir aui feus de forge de maréchal : le 
coke brûle toujours et également, ce qui ne serait pas conve- 
nable dans ce cas, où l'on veut un feu qui soit fort et vif pen- 
dant que le fer est dans le foyer, et qui se ralentisse lorsqu'il 
en est hors et qu'on le frappe. Il pourra se faire, cependant, 
qu'on trouve un jour le moyen d'utiliser ce combustible ; mais, 
quant à présent, il n'est pas à notre connaissance que cela se 
soit fait, et même puisse avoir lieu. 

Quelques forgerons, dans le but d'en ùter le soufre, en- 
flamment d'abord le charbon et ('éteignent ensuite dans l'eau; 
cette méthode n'a d'autre inconvénient que d'être un assujet- 
tissement onéreuï, dont on est affranchi quand on s'est pro- 
curé du charbon de bonne qualité; le charbon ainsi éteint 
acquiert de la qualité et donne moins de fumée. 

Les charbons anglais, notamment celui de Newcastle, le 
charbon de Saint-Etienne, ont la réputation d'être les meil- 

coup d'autres endroits. Ceux du nord lie la France et de la 
Belgique sont maintenant eu faveur; celui qui est le plus 
estimé à Paris vient de Mon», de Valenciennes et de Charle- 
roi. Le Berri fournit du charbon Je médiocre qualité. Parmi 
ceux d'Auvergne, celui des environs de Brioude est le plus 
estimé. 
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Le charbon est vendu à l'hectolitre ; les prix sont variables 
d'une année à l'autre. 
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* peut n'avoir pas de grands inconvénients sur de petites quan- 
tités, qui sont souvent renouvelées, serait funeste s'il devait 
être mis eu usage sur de grandes masses. 

g 2. DD FEU ET DE LACIER. 

Le fer a été connu dans l'antiquité la plus reculée; mais on 
en faisait peu usage, d'abord parce qu'on ignorait l'art de le 
travailler, et que le cuivre, plus facile à fondre et à manipu- 
ler, le remplaçait dans beaucoup de circonstances. Quelques 
auteurs supposent que l'acier a dù d'abord être connu, parce 
qu'il s'obtient plus facilement que le fer ; mais tous ces faits se 
perdent dans la nuit des temps mythologiques. Les Egyptiens, 
les Grecset, depuis, les Romains, ont travaillé le fer, et la trempe 
de l'acier était connue ifioo ans avant J.-C. Il parait cepen- 
dant qu'on n'a connu l'art de le produire à volonté et de con- 
vertir le fer pur en acier, que très-récemment ; avant,. c'était 
accidentellement et par hasard qu'on l'obtenait, et lors de la 
fusion des minerais. Ce ne fut que ver* la fin du xv' siècle, 
que cet art se répandit en Europe ; ce ne sent cependant en- 
core que des probabilités, car tout ce qui concerne l'histoire 
du fer est entouré de ténolires, les écrivains n'ayant jamais 
cru cette fabrication digne de hier les regards de la postérité. 
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L'ouvrage d'Agricola de rc mclallicà, publié en 1 5 j6, est le 
premier qui renferme quelques détails circonstanciés sur celte 
partie importante de l'industrie et de la richesse des peuples. 

siècle, Jléaumur, Swedenborg, attachèrent leurs noms à des 
recherches scientifiques qui furent continuées par flergmann, 
et Binmann. Un grand nombre de savants s'emparèrent de- 
puis de cette matière importante, et, de nos jours, il n'est pas 
de partie qui soit aussi ardemment étudiée, et sur laquelle, 
malgré les vastes connaissances qu'elle eiige, on ait plus tra- 
vaillé. 

Parmi les peuples que l'industrie du fer fait aujourd'hui 
briller, l'Angleterre occupe le premier rang, non point sous 
le rapport de la richesse de ses minerais; mais sous celui de la 
bonne manipulation , elle a poussé si loin sa perfection à cet 
égard, que longtemps encore, elle sera le modèle et l'école des 
autres nations. La Russie marche sur ses traces en suivant ses 
méthodes et ses exemples ; la Suède vient en troisième lieu: 
mais c'est moins par le travail et le perfectionnement des ou- 

parvient à tenir ce haut rang dans l'échelle de la production, 
quoiqu'il soit juste cependant de dire que c'est aui savants de 
ce pays que l'on doit les premières lumières ; viennent en- 
suite la France, l'Autriche, la Proue et le restant de l'Alle- 
magne. 

Quant à l'Espagne, jadis célèbre par la quantité des fers 
qu'elle ei portait et par leur qualité, il ne reste plus que le sou- 
venir des fers de la Honda, toujours les premiers, quant à la 
bonté, mais produits en si petite quantité, qu'ils ne suffisent 
point à la consommation intérieure, et que ce rualbeureus 
pays est à présent réduit à tirer du dehors, uue matière qu'il 
«portait jadis dans le monde entier. 
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On juge mal de la bonté d'un fer par sa couleur, quoique 
cependant elle puisse servir d'indice. Cette couleur, disent les 
métallurgistes, est toute particulière, elle est trÈs-bien carac- 
térisée à la mémoire de tout le monde sous le nom de gris de 
fer ; c'est une modification du faisceau lumineux qu'il est très- 
diffmile de produire artificiellement ; nous parlons ici du fer 
à l'état de pureté parfaite. Mais ia couleur peut varier du 
blanc au noir, relativement aux divers états sous lesquels la 
métal s'obtient; ce n'est d'ailleurs qu'en prenant l'habitude de 
voir le fer qu'on peut finir par pouvoir prendre par sa cou- 
leur, une première idée favorable ou défavorable de sa qua- 
lité. D'autres moyens peuvent diriger dans le choix des fers. 

Ce qu'il importe d'abord de connaître, c'est le grain, la 
texture-, pour y parvenir, il faut casser un barreau; les cassu- 
res anciennes ne donnent point d'indices certains. Déjà même, 
en cassant un barreau, un ouvrier exercé prend, avant d'avoir 
tu le graio, une première connaissance des qualité! de son 
fer. Après avoir entaillé le barreau, soit avec la carre d'une 
lime, soit plutôt avec un ciseau-burin bien affûté, on pose le 
barreau à fau*, en le faisant porter sur deux morceaux mis en 
travers, ou même en l'appuyant contre quelque objet stable; 
on frappe dessus avec la panne d'un marteau à l'endroit en- 
fois avant qu'il se divise, c'est que le fer est doux ; s'il dégage 
beaucoup de calorique lors de la rupture, c'est encore un 
indice de bonne qualité -, si, d'ailleurs le marteau marque des 
empreintes sur ce fer et semble lé pétrir, on peut croire qu'il 
sera doux, à froid du moins. Le fer aigre se brise sur-le-champ; 
il ne produit pas de chaleur bien sensible à l'endroit de la 
rupture. 
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Une cassure brillante, formée de grandes paillettes, indi- 
que encore un fer aigre qui sera dur à limer et que le mar- 
teau ne façonnera pas facilement, soit qu'on le forge à froiJ, 
soit qu'on le tasse chauffer. Les fers de celte nature sont 
tendres à la chauffe, se brûlent aisément et deviennent quel- 
quefois plus aigres après avoir été forgés. Celte observation 
ne doit pas cependant être prise dans un sens absolu ; certain» 
fers à cassure brillante ne se corroient pas aisément, sont ten- 
dres à la chauffe , mais ne brûlent pourtant pas plus que 
d'autres fers; ils forment en cela une exception. 

La contexture d'un fer très-pur, est grenue, et en l'exami- 
nant, il convient de faire attention à la grosseur des barres; 
sans cela on risquera de tomber dan; de graves erreurs. Le fer 
carré aura au moins 17 millimètres eu carré ; le méplat ou en 
bande, ■ S millimètres ; plus petit, plus plat, le centre seul peut 
servir d'indice; mais encore ce centre ne comporle-t-il pas 
exactement le grain du fér. 

On pourra tirer cette conclusion, que le fer sera tenace et 
susceptible de devenir nerveux par suite du martelage nu de 
l'étirage, si les grains n'ont aucune forme déterminée, s'il 
n'a ni lames ni facettes; mais s'ils paraissent égaux, fins, ar- 
rondis et brillants. 

Cependant il ne faut pas confondre ce fer de première qualité 
avec certains autres dont le grain est également moyen; mais 
est en même temps, moins blanc, moins brillant. Ces fers sa 
chauffent assez bien, sont résistants, et les forgerons Rem- 
ploient seulement lorsque les pièces doivent rester telles qu'el- 
les sortent de la forge; dans ce cas, leur dureté et leur rési- 
stance leur fout rendre un bon service. On limerait difficile- 
ment ce fer, parce qu'il s'y rencontre des grains Irès-durs qui 
gâtent les limes, et qu'il faut 0 ter au burin, lorsque cela est 
possible. 

Un mauvais fer présente toujours une cassure à facettes 
Forgeron. Jïï 
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plat ou moins grandes ou lamelleuse. .Si la contexlure est la- 
melleuse grise, c'est que le fer a été brù]é ; si les lames sont 
très- menues et qu'elles se lèvent par écailles, c'est un signa 
non équivoque que le fer sera cassant à froid. Lorsque les 
facettes sont entremêlées de nervures, on peut en induire qua 
le fer a été mal affiné. Il en est de même des fers à grain serré, 
gris clair et lernes dans leur cassure ; ces fers ont à la vérité 
perdu leur carbone, mais contiennent encore des parties hé- 
térogènes. Quelques-uns de ces fers, ayant le même grain et le 
même aspect, contiennent du carbone en eicès et peuvent mal- 
gré cela être de bonne qualité ; surtout siles grains fins et acié- 
reux sont entremêlés avec des grains pointas ou crochus, qui 
sont en général l'indice d'une disposition nerveuse. Mais si 
les grains fins sont noirs et mêlés de larges facettes, il y a peu 
d'espérance à concevoir, le fer sera dur et fort; mais peu mal- 
léable. On peut, cependant essayer de l'améliorer en lui don- 
nant plusieurs chaudes suantes successives ; il peat alors prea- 

I.es ouvriers disent qu'un fer a de la chair, lorsque la cas- 
sure inégale et J'uu brun noirâtre présente l'aspect d'une dé- 
chirure de plomb. Les fers de cette nature se forgent aisément 
à chaud, ils sont passablement malléables, lors du martelage à 
froid, la lime les mord âprement; mais ils sont difficile» à 
polir et ne devront être employés que pour les ouvrages qui 
ne doivent point recevoir cette dernière façon. 

Dans le choiï du fer, une foule de circonstances tendent à 
induire en erreur; nous nous efforçons de prévoir tous les 
cas; mais les nuances sont tellement délicates que nous ne 
pensons nullement qu'on puisse apprendre à connaître le fer, 
uniquement d'après nos indications, si l'on n'y joint l'obser- 
vation attentive et la pratique. La conteilure nerveuse, l'ab- 
sence des facettes, les filaments longs et d'une couleur claire, 
les grains fins surmontés de pointes fines et crochues, soot des 
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indices de force et de nerf; mais il faut y regarder de près, 
car le fer rouverin (on nomme ainsi celui qui se brise k 
chaud) a aus.'i quelquefois, assez souvent même, des fibres 
nerveuses assez longues. Ces fers rouverins sont assez faciles à 
travailler à froid ; ils sont ployants et malléables sous le mar- 
teau ; mais lorsqu'on les met au feu pour les forger, ils répan- 
dent une odeur de soufre , et il en jaillit des étincelles bril- 
lantes ; cliauffés au blanc, ils se broient sous le marteau et 
deviennent poi lieux. 

Tous les fers doux et de bonne qualité deviennent nerveux 
el filamenteux par suite du battage et de l'étirage. Les grosses 
barres ne présentent jamais de nerf; il ne faut pas en conclure 
pour cela que le fer est de mauvaise qualité; elles échangeront 
leur grainure en un aspect nerveux lorsqu'elles seront forgée* 
en barres plus minces. Nous allons rapporter les observations 
d'un savant expérimentateur, qui jetteront du jour sur cette 
question, du changement de contexture des fers. 

• Il est généralement reconnu, dit-il, que le fer s'aigrit par 

■ le battage à froid ; mais comme on a prétendu aussi qu'il 

• acquérait du nerf et que les maîtres de forge pouvaient se 

• servir de ce moyen pour donner à des fers médiocres cette 

• contexture si recherchée dans le commerce, nous avons cru 

• devoir éclairer ce fait par quelques expériences. Il en ré- 

• suite : i° que le fer le plus nerveux quand il aurait encore 
. 3 centimètres [i pouce) d'épaisseur et plus encore, étant 

■ placé dans le sens de la longueur de l'enclume, perd tout 

■ son nerf entre dix à quinze coups de marteau qu'il reçoit & 
» froid, ou chauffé seulement jusqu'au premier degré de la 

■ chaleur lumineuse; que, par cette opération, il devient 

• très-aigre et tris-fragile; qu'il reprend le grain qui con- 
" vient à sa qualiié, sans montrer une irace de nerf dans sa 

■ cassure; que ce grain un peu plus En et plus blanc qu'il 

• ne l'aurait été sous le martelage à froid, est très-beau si 1« 



Digilized by Google 



*<]% SECONDE PARTIE. 

> nerf est clair; et qu'il est à facettes lorsque les filaments 

■ nerveui sont courts et d'une couleur noirâtre ; a° que ce 

■ fer écroui cliauFfé au premier degré de la chaleur lumi. 
t neuse, et battu ensuite, reprend en s'al longeant le nerf 

■ qu'il avait perdu, si toutefois il est placé en travers de la 
» Uble dë l'enclume.et qu'il le perd de nouveau lorsque, pour 

» acliever le forpeage de l'a barre, on la place dam le sens 
» de la longueur de l'enclume; 3° que le fer qui a perdu sa à 

* nerf par le martelage à froid, le reprend en partie en rece- 

■ \iùt un fort recuit poussé jusqu'à la chaleur ton g e clair. 

• Si, comme dans les arsenaux, le recuit n'est donné qu'à la 
■■ température rouge cerise, le fer ne reprend pas autant dé 

• nerf que s'il est chauffé au rouge rose ; 4° que du fer très- 
» médiocre, pourvu qu'il ne soit pas de la plus mauvaise 

■ qualité, peut acquérir du nerf étant placé en travers de la 

■ table de l'enclume et forgé soit à froid, soit au premier 

■ degré de la chaleur lumineuse, si cette (able et la panne du 
« marteau sont très-étroiles ; mais qu'il perd son nerf Iots- 
i quOli veut achever ou parer la barre et qu'il devient ensuite 

- Si cassant, que, sans faire d'entaille on peut en déterminer 

- la rupture. 

* D'après cela nous devons être convaincus : 

» i" Qu'il est impossible de donner du nerf au fer mar- 

■ chand eii le battant à froid, parce qu'on est toujours obligé 
» de le parer; 3° que les meilleurs fers peuvent devenir par 
i cette opération aigres comme l'acier trempé et plus fragi- 

■ les que les fers tendres ; 3° qu'on favorise la formation du 

■ nerf en forgeant le fer sous un marteau dont la panne est 

* très-étroite ; 4° enfin, que nous devons juger de la qualité 

■ du fer en barres par la grainnre et non par la difficulté 

■ qu'on éprouve à le rompre, difficulté qui est modifiée d'ail- 
i leurs par à autres circonstances, surtout par la plus où 
i moins grande stabilité do l'enclume et des points d'appui. ». 
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On pourrait demander pourquoi le fer devient li fragile 
lorsqu'au le battant à froid on le met dans une circonstance 
telle qu'il ne puisse s'allonger. Il est possible que ce soit à la 
fois au resserrement des molécules et à une action chimique 
qu'il faille en atiribuer la cause. 

En examinant uu morceau de fer qui a été écrooi a moitié, 
on voit régner autour de la cassure une bande d'un grain plul 
fin, plus serré et plus blanc que celui du centre; si l'on con- 
tinue de battre ce fer à froid, la bande de grain fin devient de 
plus en plus large jusqu'à ce que toute la cassure présente le 
même tissu; il s'ensuit donc que le martelage à froid rap- 
proche les molécules du fer plus qu'elles ne l'étaient aupara- 
vant. Or, il est évident qu'un grand rapprochement de* 
molécules doit nuire à la flexibilité du métal; c'est ainsi qu'une 
grosse barre composée de plusieurs lames devient d'autant 
plus flexible que le soudage est mal fait, ou Lieu que les par- 
ties sont moins rapprochées ; et la résistance qu'un corps peut 
offrir au choc, est toujours proportionnée à la flexibilité. Le 
plomb quoique moins tenace que le fer résiste aux tecouSMf ; 
tandis que l'acier, dont la ténacité surpasse de moitié celle du 
fer, se laisse briser par une légère percussion. Le martelage à 
froid effectué sur une barre placée dans le sens de la lon- 
gueur de l'enclume, rapproche les mulé^des, détruit donc la 
flexibilité du fer et eu augmente l'aigreur. Le martelage à 
chaud ne peut produire cet effet, puisque le calorique main- 
tient les molécules à une certaine distance, leur donne la faci- 
lité de se mouvoir dans toutes les directions et d'échapper de 
cette manière à la force, comprimante du marteau. .Si la barra 
est placée eu travrrs de l'enclume, les molécules pouvant glis- 
ser et s'étendre ne se compriment pas aussi fortement. 

Quant à la deuxième cause a laquelle ou peut attribuer 
l'aigreur du fer écroui, nous présumons, puisque son grain 
devient plus blanc, qu'elle est semblable à celle qui dctcïmins 
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le dnrciîsement i3e l'acier au moyen Je la trempe. Ce dernier 
ainsi que le fér ductile contient une plui ou moins grande 
quantité de carbure de fer interposé entre les molécules ; par 
la chaude, le carbone mélangé se combine avec toute la massé, 
et par le refroidissement subit, il est sais] et ne peut plus s'en 
ïëparèr.Or, le martelage peut, en échauffant le métal, en res- 
serrant les molécules du fer et du carbone, et en tes mettant 
dans un état électrique, opérer la combinaison (les deux sub- 
stances, de sorte que le fer se trouve dans' le mémé état que 
s'il avait été chauffé au rouge et plongé dans l'eau: aiissî 
reraàrque-t- on que c'est particulièrement le fer dur ; celui qui 
est susceptible dé préndre la trempe, qui s'aigrit le pins par 
l'ccruiiiisemerit. 

Il est rare, à moins qu'ils ne soient de bonne qualité, que 
l'on puisse employer les fers tels qu'ils sont livrés dans le 
commerce pour faire les ouvrages précieux : ils sont quelque- 
fois pailleux et souvent d'une dureté inégale; il faut presque 
toujours les corroyer. Cela vient de ce que ces fers n'ont point 
été assez corroyés dans les grosses forges avant leur misé en 
Circulation. Les bons Feri sont durs sans être cassants et pren- 
nent bien le poli, surtout ceux qui ont le grain Fiil et gris. Il 
y a de ces derniers fers qui, encore bien qu'ils aient peu de 
chair, ou même en soient tout - à - fait dépourvus, ne se 
rompent pourtant point facilement et ont même assez dé 
flexibilité. 

Les fers acérsïns qui prennent une espèce de trempe, pren- 
nent aussi un beau poli ; mais sont durs à la lime et bouil- 
lants à la forge. 11 y a des Ouvrages pour lesquels ils convien- 
nent parfaitement, et les serruriers bien iissoitis en fer en ont 
toujours quelques barreaux dans leur provision. Ces sortes de 
fers, que lés ouvriers nomment quèlquefois aciers de terre, ser- 
vent à Faire des instruments d'agriculture, des contres, etc.; 
SVmt'iÊUhai et 'rendent un mauvais service lorÉqu'ils sont 
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employés en barreaux, Ce sont ces fers particulièrement qu'il 
faut faire recuire avant de les limer; ils blancli iraient les meil- 
leures lime!, si ou entreprenait de les limer immédiatement 
après qu'ils ont éiè Forges, parce qu'un refroidissement trop 
prompt les a, pour ainsi dire, trempés. Le recuit consiste à 
remettre le fer forgé au feu, à le chauffer rouge cerise et à le 
fourrer, dans cet état, dans du fraisil échauffé près le foyer 
6ù on le laisse refroidir lentement. Quelques-uns de ces fers 
se voilent et se gauchissent comme l'acier lorsqu'on les plonge 
dans l'eau au sortir de la forge. 

Les fers qui ne sont pas susceptibles d'être convertis en fer 
nerveux, ne doivent pas être employés pour les objets qui se- . 
ront appelés à offrir une grande résistance, et l'on a multiplié 
les expériences pour constater sous quelles conditions le fer de 
bonne qualité peut devenir le plus nerveux. On a reconnu : 
i° que la chaleur nécessaire pour arrondir le fer sous le mar- 
tinet ne suffit pas pour donner du nerf au bon fer; mais l'on 
fait observer que cette expérience suppose que le fer est battu 
dans le sens de la longueur de l'enclume ; car s'il était battu 
dans le sens de la largeur, il prendrait du nerf à un degré dé 
chaleur bien inférieur, ainsi qu'il vient d'être dit; a» que la 
texture nerveuse ne pourrait recevoir aucune modification 
par l'eau qui pourrait tomber sur les barres pendant le bat- 
tage; 3° que si l'on refroidit subitement, en le plongeant dans 
l'eau, du fer nerveux de bonne qualité, chauffé au Mdnc jo'u- 
dant, et non forgé, il devient grenu. Soumis à la méine cha- 
leur et refroidi lentement, le même fer reprendra du nerf; 
4° qu'après plusieurs opérations d'étirage, du boii fer h cassure 
grenue devenait parfaitement nerveux et que des endroit» 
fibreux se faisaient remarquer dès le premier étirage. Cette 
conversion s'opérait plus ou moins promptement, selon que 
ce fer était plus ou moins bon. Il résulte clairement de ces 
expériences qu'on né doit point employer pour chaînes, bifct- 
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les, leviers, etc., des fera qui, forgés au blanc, ont conservé la 
cassure g renne. 

On aurait tort de conclure de ce qui précède, que tout le* 
fer» nerveux sont propres à la confection des objets qui exi- 
gent une grande force de résistance, il y a des fers nerveux 
de mauvaise qualité, qui rendraient dans ce cas un mauvais 
service. 

Le fer le plus compacte est celui qui peut recevoir un plus 
beau poli, le fer fort et dur est le meilleur sous ce rapport. 
Les petils défauts qu'on remarque dans le tissu des fers le 
mieux préparés et qu'on appelle cendiv ou cendiures, lors- 
qu'ils sout petits, et pailles lorsqu'ils sont grand;, sont un 
obstacle à l'opération du polissage, mais ne doivent point 
faire ma! préjuger des autres qualités du fer, car elles annon- 
cent ordinairement qu'il est bon sous tous les autres rap- 

Il est bon de faire cette remarque que, dans plusieurs cir- 
constances, le nerf qu'a acquis le fer par le travail à froid, 
n'a fait que diminuer sa ténacité. • Ainsi par exemple, nous 
dit un expérimentateur, lorsqu'on fait passer du fer à la fi- 
lière, il acquiert du nerf par cet éliremeut, mais dans ce cas, 
si l'on négligeait de le lui faire perdre eu le chauffant, il de- 
viendrait cassant et on ne pourrait l'étirer de nouveau sans 
le rompre. . 

• Il semble donc plus convenable, continuc-t -il, d'adopter 
au lieu des distinctions admises d'après la nature desgrains ou 
des fdamenis que présente la cassure du fer, les dénomina- 
tions caractéristiques de fer mou et fer dur. 

- Le'fer mou est le plus pur des fers d'art; il se forge, s'é- 
tend, se tire, se (.'le, se replie avec une merveilleuse facilité, 
et tout aussi bien à froid qu'à chaud; son élasticité n'est pas. 
appréciable; il conserve tous les plis qu'on lui a imprimés ; 
«a résistance est énorme. Un fer de cette espèce, de 7 déci- 
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millimètres île diamètre, peut supporter sans se rompre, un 
poids de aïo kilogrammes ; il peut être étiré assez fin pour 
qu'un fil d'un mètre de long ne pèse que 10 centigrammes 
(2 grains); c'est, dans le commerce, le fil indiqué sous le N» 11. 

. C'est de tous les fers celui qui est resté le moins carboné ; 
une goutte d'acide nitrique (eau-forte) qu'où laisse tomber sur 
sa surface limée et polie, n'y laisse qu'une trace parfaitement 
Llauclie. Suivant la température à laquelle il a été forgé ; 
son tissu peut être nerveux ou grenu . Il est très -facilement 
oxydable à l'air. C'est le fer qui convient le mieux pour la 
fabrication de la tûle destinée an fer-blanc, pour les canons 
de fusil, le fil-de-fer, certains clous, etc., etc. 

• Le fer dur est reconnaissable eu le forgeant, et cela par 
la difficulté qu'on trouve à l'étendre, soit à froid, soit à chaud, 
11 est dur à travailler ; par la trempe, il acquiert une partie de 
la dureté et de l'élasticité que cette préparation communique 
à l'acier. Il a du corps et il résiste mieux que le fer mou aux 
usages auxquels 011 le destine. Sa cassure conserve des re- 
bords; elle offre des petites facettes bleues, ou de couleur 
terne , ou de larges fibres ; cette sous-varieté du fer est peu 
carbonée; ou attribue au graphite qu'il comientses proprié- 
tés distinctives ; l'effusion d'acide nitrique le tache en gris. 
Le fer dur se food un peu moins difficilement que le fer mou 
et déchète moins ; son oxydation à l'air est plus lente. On 
peut le regarder comme un intermédiaire entre le fer mou et 
l'acier. - 

Les distinctions suivantes nous paraissant de nature à in- 
téresser nos lecteurs, nous continuons à emprunter. 

Du fer cassant à froid. 

- Ce qui distingue du fer doux le fer aigre, cassant à froid, 
c'est qu'il casse net quand 11 est frappé à faux. Il est certains 
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fera tellement défectueux sous ce rapport, que les barres qu'on 
laisse tomber se cassent eu plusieurs morceaux. 

• L> cassure de cette sorte de fer parait être composée do 
lames plus ou moins grandes qui passent visiblement à la tex- 
ture grenue; les grains en sont gros et brillants; leur couleur 
estblanche et celle des lames, bleuâtre. 

■ Quand on forge ce fer, les grains et les lames diminuent 
un peu; si on le trempe, ils augmentent. Plus les lames et lei 
grains sont considérables plus le fer est cassant. 

■ A chaud, ce fer est très-tendre, et il se forge même 
plus facilement que le mou. On s'en sert assez ordinairement 
dans la confection de certaines pièces qui offrent des difficultés 
à être forgées , telles que verges cylindriques, clous, etc. 
On en trouve beaucoup dans le commerce; la facilité de son 
travail et l'abondance des minerais d'où on l'eitrait rendent 
raison de ceci. 

■ Le fer cassant est moins oxydable que le fer doux ; il est 
plus pesant ; sa densité est, d'après Bergmaun 7,791 pour le 
fer aigre des forges de Braas-, tandis que le fer ductile des 
mêmes forges n'est que de 7,75 1 . Le fer cassant se fond à une 
température moindre que celle nécessaire pour la fusion du 
fer doux. L'acide nitrique le tache en noir; il est moins forte- 
ment magnétisé par influence, mais il conserve mieux le ma- 
gnétisme qu'il a reçu. > 

Du fer brisant à chaud. 

. On appelle rouverins ou fers brisant à chaud, ceux qu'on, 
a peine à forger, lorsqu'ils sont chauffés au rouge. Cenl-là 
se gercent aussi sous l'effort des machines comprimantes. 

- On observe deux sortes de défauts dans ces fers. Le pre- 
mier de ces défauts c'est qu'ils sout exposés à se briser, à se 
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pulvériser même, lorsqu'on les forge à une certaine tempé- 
rature ; tandis que, si celte température est encore plus élevée, 
ou bien si elle n'a pas atteint celle à laquelle le brisant se ma- 
nifeste, on peut les comprimer et tes malléer parfaitement; 
c'est ce qui leur a fait donner, par les ouvriers, le nom de 
fers de couleur, parce que pour pouvoir les travailler, il faut 
être attentif à celle que leur communique le degré de tem- 
pérature, La seconde défectuosité consisteen ce qu'on ne peut 
les plier sans qu'ils ne rompent, ou ne se brisent à l'endroit 
du pli. Ce défaut devient encore plus sensible dans la perfo- 
ration. Si l'on fait un trou à chaud dans une barre, le fer se 
brise à l'en tour dp trou. 

• Quelquefois, ces fers se brisent à la première courbure 
qu'on veut leur donner; d'autres fois ils ne se brisent que 
lorsqu'on les redrésse ou qu'on les courbe une seconde fois. 
Souvent aussi le défaut n'est que dans une partie de la barre, 
et plus loin on a un fer susceptible d'être bien forgé à chaud. 
11 importe de distinguer ces défectuosités accidentelles de 
celles qui tiennent à la nature générale du fer. 

> Dans le commerce, il se trouve beaucoup moins de fers 
brisant à chaud, et surtout de fers de couleur que de fers 
cassant à froid ; cela est tout simple, le fer affecté de ce vice 
à un trop haut degré, n'étant pas susceptible d'être forgé, ne 
peut guère être le produit d'une exploitation. On peut en 
général assez facilement reconnaître ce fer à l'inspection des 
barres. Les arêtes se crevassentet se couvrent de gerçures. 

• Les caractères généraux du fer brisant à chaud, sont : 
d'être susceptible d 'être forgé, plié à froid, et de se refuser à fa 
même opération étant chauffé au rouge ; d'être doux etliant 
à froid; de prendre sous la lime une couleur bleuâtre; d'avoir 
une cassure fibreuse, inégale, non compacte et de couleur 
claire; de lancer des étincelles rouges et grosses lorsqu'il a» 
éprouvé une chaude'suante ou lorsqu'il est fonda; d'txhakç 
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quelquefois nue odeur de soufre ; d'être très-oxydable; de se 
rouiller facilement à l'air, et de se dissoudre très-bien dans 
les acides; d'être taché en gris par l'acide nitrique et de con- 
server une partie du magnétisme qu'il reçoit par influence. 
Celle espèce de fer est propres la fabrication des objets très- 

résistants qui peuvent être travailles s froid ■ 

On a sans doute remarqué dans la citation qui précède, 
quelques-uns des caractères du. fer déjà énoncés ; cela ne pou- 
vait être autrement; mais on y en a trouvé aussi d'autres dout 
l'existence était utile à faire connaître. 

Pesanteur du fer. 

On n'a encore aucune expérience décisive de faite sur la 
pesanteur relative du fer ; ce point importe d'ailleurs peu aux 
forgerons ;ausst, passerons-nous légèrement sur ce qui a rap- 
port à cette partie de l'état physique du métal ; le tableau 
suivant servira à fiser les idées à est égard (i). 

Platine 

Or 

Mercure 

Plomb. 

Argenl 

Cuivre 

Nicltet 

Arsenic 

Acier.. ........ 

Fer ductile 

Fonte.. 

Etaîn 

Zinc 

(>) CclpflHnlDUMJslolilBTUieUl us pou 



20,8 57 à 21,7-1 

19,200 à 19,40 

15,575 à 13,613 

11,552 à 11,558 

10,474 à 10,510 

8,788 à 8,878 

8,279 à 9,000 

8,51 

7,79 

7,30 

7,00 

7,29 à 7,299 

6,861 à 7,191 
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Antimoine '. . . . 6,702 

Cobalt 7,00 

Bismuth 9,07 à 9,822 

Manganèse 6,83 à 8,013 

Drane 9,00 

Tellure 6,11 S à 6,315 

Cadmium 8.604 à 8,695 

Molybdène 7,50 à 8,060 

Chrome 5,90 

Tilan 5,50 

Schcel 17,22 à 17,60 

Palladium 11,50 à 12,148 

'fihodium 11,00 

Iridium 18,68 

Termes moyens des pesanteurs spécifiques des fers et de leurs 
poids absolus. 
Psupuar ipëciBqae. Poids itoli do mèin cuba. 

Acier 7,700 7,700 k. 

Fer forgé 7,600 7,600 

Fonte blanche.. . 7,500 7,500 

Fonte grise. . . . 7,000 7,000 



Ténacité du fer. 

On appelle ténacité l'adhérence de) parties constitutives 
entre elles. C'est l'adhérence qui s'oppose à la division, la sé- 
paration des molécules. C'est encore en vertu de la ténacité 
qu'un corps oppose une résistance au refoulement. Il y * 
d'ailleurs plusieurs manières d'éprouver le degré de ténacité 
d'un corps, et, pour nous faire comprendre de suite, choisissons 
un eieniple. Si l'on veut connaître la ténacité d'un barreau 
de fer, il faudra essayer sa résistance par les divers moyens 
que nous avons de diviser ou même seulement de déplacée 
des molécules. Le premier qui se présente à l'esprit est le 
refoulement: on chargera, ce barreau mis à plat jusqu'à ce qu'il 
Forgeron^ 16 
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cède, se broie on s'aplatisse sous le poids. Le second est 
Yètirage : ce barreau étant filé* par l'une des extrémités, oti 
tirera l'autre jusqu'à ce qu'il se rompe ; le troisième moyen, 
■era de le faire Jtéchir sur sa longueur, eu fixant une de ses 
extrémités et tirant l'autre hors de la perpendiculaire. Nous 
allons examiner successivement chacun de ces trois moyens 
d'épreuve. 

Premier moyen. — Si l'on chargeait un barreau ou qu'on 
le soumit à une pression quelconque, dans l'intention de re- 
connaître la quotité du poids ou de la force comprimante 
nécessaire pour parvenir à le rompre, à l'aplatir, à l'écraser, 
on parviendrait difficilement à obtenir des résultats satisfai- 
sants; parce que la longueur excédante des deux cotés de la 
pression donnerait de la force à l'endroit comprimé, en sup- 
portant de ces deux cotés les molécules comprimées; tandis que 
n'étant point supportés dans le sens de la largeur, le refoule- 
mentaurait certainemeut lieu de ce côté.Oua donc dû d'abord 
rechercher la forme la plus convenable à donner au métal 
qui devait être soumis à l'épreuve. La forme parfaitement 
iphérique se présentait d'abord; mais la difficulté de l'obte- 
nir a fait préférer le cube qui est d'ailleurs plus facile à char- 
ger. On a donc fait des cubes égaux de fer doux, de fer aigre, 
d'acier, de fonte blanche et de fonte grise. 

La pression opérée sur le cube devait produire fdeux effets 
distincts selon la nature de la matière dont il était composé. 
Si elle était aigre il devait se broyer ; si elle était douce et 
malléable il devait se refouler, s'étendre. Dans le premier 
cas, celui du broiement, la division complète est opérée et là 
s'arrête le bnt de l'expérience ; on ne l'a pas, à notre connais- 
once, poussée plus loin, quoiqu'il serait curieux cependant de 
connaître quelle serait la force de cette poussière de fer, on 
du fer aplati. Dans le second cas , l'effet de la pression, le re- 
foulement peut avoir lieu dans trois circonstances différen- 
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tes : i° si la matière est simplement malléable, sans être élas- 
tique, le plomb, par exemple, le refoulement aura lieu, la 
cube s'aplatira; mais les parties constitutives resteront unies 
entre elles, et il résultera Je l'opération un corps plus ou 
moins aplati, selon la puissance Je la pression, et qui restera 
sous cette nouvelle forme lors même qu'aura cessé l'effort 
qui la lui a donnée ; a" si la matière est élastique, l'aplatis- 
sement aura également lieu sous la pression; mais lorsqu'elle 
aura cessé, le cube reprendra sa forme, ou une partie de sa 
forme, si la matière est en même temps malléable et élasti- 
que ; 3" si le corps, au lieu d'affecter la forme d'un cube, est 
un parallélipipède prolongé, ou un cylindre, dont la hauteur 
soit plus considérable qne le diamètre de la base, la pression, 
le fera ployer ; s'il est aigre, il se rompra ; s'il est malléable, 
sans être élastique, il se courbera; s'il est élastique, il se cour- 
bera, mais reprendra sa première forme ; s'il est élastique et 
malléable, il prendra une courbure moyenne en rapport avec 
son degré d'élasticité et sa malléabilité. 

■ Or, il importe au forgeron de connaître ces diverses pro- 
priétés du fer, de l'acier et de la. fonte. S'il est appelé à poser 
des supports qui doivent supporter de grandes charges, des 
charges susceptibles d'être évaluées, des poteaux par exemple, 
il faut qu'il puisse estimer quelle sera la grosseur que ces 
poteaux devront avoir, afin de ne les point faire trop menus; 
ce qui serait »n vice de construction ; afin de ne pas les faira 
trop gros, ce qui serait contraire aux principes de l'économie. 
Vainement, dira-t-il, je ne risque rien de faire trop gros, c'est 
■un mauvais raisonnement ; comment pourra-t-il savoir ce qui 
est trop gros. S'il peut décider de ce qui est nécessaire, il 
pourra déterminera volonté le superflu qu'il voudra donner 
à ses barreaux, si la prudence et le désir de satisfaire l'œil la 
lui conseillent. Une chose aussi importante ne peut être lais- 
sée à l'arbitraire ; il faut une règle, et cette règle ne peut être 
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établie que parle calcul, qui, lui-même, ne peut être basé 
que sur l'expérience. Il en est de même dans toute autre par- 
tie de l'art; comment estimer la force des montants d'une 
presse, celle d'un support quelconque, etc. Nous pensons donc 
faire une chose utile, en répandant parmi les ouvriers la con- 
naissance des expériences qui ont été frites à cet égard et qui 
ne sont, malheureusement, pal assez souvent mises sous leurs 
yeux. Nous allons d'abord rapporter tout ce qui concerne la 

Le raccourcissement d'une barre de fonte n'est pas, sui- 
vant les expériences de M. Pictet, en proportion avec la puis- 
sauce qui la comprime; il est un peu plus grand que le cal- 
cul l'indique. Ces expériences prouvent, en outre, que le 
raccourcissement a déjà lieu sous des pressions très-faibles: 
une barre de fer comprimée par un poids de 1 16 kilog. perdit 
o.ooooii de la longueur et resta raccourcie de o,oooooi3 
après que les poids furent retirés. D'une autre part, 
MM. Tredgold et Duleau trouvèrent qu'un barreau de fonte 
se raccourcissait de o,ooo83o6 sous une pression de 10 kilog. 
70 par millimètre carré. 

tes expériences de M. Rondelet font connaître le point où 
le fer ductile commence à se comprimer: 

dîmes sion's arme es 

ia cube. M Cflbirm ds fcr dnciilp. qui oui fait <M,r Ici burrei. frtfuét. 
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. Il n'est pas constaté si le fer reprenait sa longueur après 
l'enlèvement des poids; ce qui serait pourtant très-digne 
de remarque, car trois circonstances se rencontrent dans ces 
sortes d'expériences: i° lorsque le poids est assez fort pour 
faire fléchir le fer , mais insuffisant pour déplacer ses molécu- 
les : c'est le cas où, la pression cessant, le métal reprend son 
état primitif ; ï° lorsque le poids est assez considérable pour 
déranger l'ordre d'une partie des molécules, mais pas assez 
fort pour les fixer dans le nouvel ordre résultant de la pres- 
sion : c'est le cas où le métal comprimé reprend, lorsque la 
pression a cessé, une longueur plus grande que celle qu'il 
avait pendant que durait la pression ; mais moins graode qua 
celle qu'il avait avant d'y être soumis; 3° enfin, lorsque le 
métal est entièrement aplati et écrasé sous l'effort de la pres- 
sion. N'ayant jamais fait ces expériences par nous-même, nous 
sommes contraint d'en prendre les résultats dans les auteurs 
qui ont traité de cette matière; nos lecteurs devront les pren- 
dre telles qu'elles sont, c'est déjà beaucoup qu'elles aient été 
faites. Telles qu'elles sont, les ouvriers pourront tirer de leur 
ensemble les résolutions de la presse totalité des questions 
qui se prfseotero,.t dans la pratique. 

M. Rennie a enlevé les cubes qu'il a soumis à ses essais 
dans le milieu d'une barre de foute douce, en voici le ré- 

* arré .le k mtul. 

3,17 7,033 65,27 k. 

3,17 7,033 63,56 

3,17 7,033 63 

Ces trois cubes étaient pris dans une même barre ; ils ont 
cédé sons des pressions peu différentes, il est vrai, mais enfin, 
différentes ; ce qui fait voir que, dans ces sorl es d'essais, on ne 
peut prendre que des tenues moyens. On va remarquer 



Digitized by Google 



I 86 SECOHDB PiRTIB. 

une différence plus trancliie dans les deux expériences sui- 
-vantes; les morceaux étaient pris dans une autre barre 
de même grosseur, mais dont la hauteur était plus considé- 
rable : 

Loogmar et Iftrgaar. Utulaur. P«unleorij>&i6qD*. Poidipoarrprjs&r pir milita. 

n>ElJim, anj At wrivx. 



3,17 


9,52 


6,977 


84,23 


3,17 


9,52 


6,977 


103^69 




Dans ti 


ne autre barre. 




3,17 








«xi 




acm 




3,17 


1587 


6977 


6316 


3,17 


19,05 


6^977 


78^24 


3,17 


22,22 


6,977 


71,33 


5,17 


25,40 


6,977 


64,69 




Cube 


même barre. 




6,35 




6,977 


118,54 


6,33 




6,977 


107,71 


6,35 




6,977 


111,31 


6,35 


t 


6,977 


101,24 




Cube duu* ba 


rre coulée horizontale. 


635 




7,113 


117,09 


6^35 




7,113 


120,32 


6,33 




7,113 


119,03 


6,33 




•7,113 


87,64 




Cube dune 


barre coulée tlebt 


ut. 


6,33 




7,074 


142,15 


6,33 




7,074 


122,90 


6,33 




7,074 


124,43 


6,33 




7,074 


110,49 



Le même savant a continué ses expériences sur des fon- 
tes de Sitesie ; les cubes avaient 6 millimètres, limés et 



Digitizêd by Google 



TENACITE DU FER. 187 
tirés de barres de 19 millimètres d'équarissage ; en voici le ré- 
sultat : 

Foute de première fusion obtenue au coke, très-grise; 
brillante et à grains fins. La barre coulée horizontale, lei 
cubes, ont été brisés par les poids ci-après évalués par milli- 
mètres carrés de la surface des cubes. 

1" expérience. 100,09 kilog. — H. ioi,ia. — III. 99,68. — 

La barre fondue verticale,.. IV. 104,76. —V. 101,54.— VI. 
■ 01,85. Dans ces six expériences faites sur des cubes pris dans 
la même barre, les poids ont offert des différences sensibles. 
Bons ferons remarquer que les barres coulées dans un,e posi- 
tion verticale ont offert et offriront, dans la plupart des expé- 
riences suivantes, une plus grande force de résistance. Nous na 
saurions donner de raison plausible de cette différence, nos 
idées à cet égard n'offrant pas une clarté qui nous permette 
de les exposer, à moins qu'on ne veuille adopter l'opinion des 
écrivains qui ont pensé que, dans la position verticale, le 
poids de la matière en fusion ne produise sur la masse un 
effet de compression analogue à celui des premiers coups du 
marteau d'affinerie; opinion que nous ne serions pas éloigné 
d'admetlre. 

Vil* expérience. Même fonte, mais refondue dans un 
cubilot, — horizontale, 99,17. — VIII, 99, 5ï.— IX. 98,17. 
— Verticale, X. 98,7c.— XL 97,78.— XII. 96,75. 

XIII e expérience. Même fonte, mais refondue dans un 
four à réverbère, — horizontale, 1 16,78.— XIV. 117,9a. — 
XV. 119,39, — Verticale, XVI. n3,3a. — XVII. ia5,8 9 . — 

xvin. 1^1,87. 

Dans ces dix-huit expériences, les cubes furent tous aplatis 
sans être réduits en poussière ou en petits fragments ; mais 
tes-plaques qui en forent le résultat montrèrent peu de cohé- 
rence ; l'aplatissement eut presque toujours lieu d'une ma- 
nière subite, du moins la diminution de hauteur ne parut pas 
sensible avant les dernières charges. 
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XIX* expérience. Même fonte, puisée an haut fourneau 
et versée immédiatement dans des moules cubiques de t> mil- 
limètres de côté. Elle avait blanchi par le refroidissement, — 
1 46,64- r- XX. i46,47.-XXI.i5 9l79 .-XXII. i5i,i4.— 

xxm. i47,5î. 

Dans ces cinq expériences, les cubes forent écrasés, réduits 
en poussière et fragments, avec explosion et dégagement de 
lumière. 

XXIV* expérience. Même fonte refondue dans le cubilot 
et versée dans des moules cubiques de 6 millimètres de côté, 
— ii6,n. — XXV. 1^7,78. — XXVI. »3o,i3. — XXVU. 
116,47. — XXVIII. '*i.87- 

T'ios ces ciuq expériences l'explosion fui faible, il n y eu: 
point de dégagement de lumière; les fragments étaient plus 
larges et moins nombreux qu'ils ne le turent dsus les cinq 
opérations précédentes : 

XXIX* expérience. Même fonte retondue dan? uu four i 
réverbère et versée dans des moules cubiques de 6 millimètres 
de coté, — 189,64. — XXX. 177,94. — XXXI. 175,74. — 
XXXII. iBi,*4. — XXXIII. 181,87. 

L'explosion était forte, mais on ne put apercevoir de lu- 
mière. Les morceaux montrèrent encore uu peu de cohérence 
et ne furent pas lancés avec autant de force. 

XXXIV* expérience, — fonte de Konîgsliiitte, obtenue au 
coke, grise claire, blanchie par le refroidissement. Les cnbes 
ayant toujours 6 millimètres de côté. On ne dit point s'ils 
furent coulés ou extraits de barres; cependant l'indication 
horizontale peut faire présumer qu'ils avaient été obtenus 
par ce dernier moyen,.— i35,55. — XXXV. i38,i4- — 
XXXVI. 141,16. — XXXVII. i34,8i. — XXXVIII. i36, 7 6. 

L'explosion et le dégagement de lumière élaieut très forts; 
presque tous les morceaux furent lancés au loin. 

il résulte de ces diverses expériences que les forgerons 
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feront bien de consulter attentivement, que, relativement au 
refoulement, la fouie off tr plus de résistame que le fer forgé; 
que la foule grise en »ffre moins que la blanche, et qu'en 
général les b3irrs fondues dans une position verticale en oot 
davantage que culles coulées horiiuiiialeiuent. Musseuscbeu- 
brock pensait que, refoulé, le chéue offrait une restaure 
qui pouvait être évaluée a 1 o k.log. ?i par millimètre c.irre ; 
maïs il parait que celle force a été évaluée trop haut et que la 
résistance de la fonte peut être estimée être vingt-trois foi* 
plus forte que celle du chéoe. Il en résulte qu'un barreau de 
fonte d'une grosseur vingt-trois fois moindre que celle d'un 
poteaa de chêne pourra lui être substitué sans inconvénient; 
qu'une barre verticale de fonte blanche sera le support le 
plus puissant de tous ceux qn'on pourrait employer. Nom 
pensons néanmoins que, vu la grande fragilité de celte sorte 
de fonte dépourvue de toute espèce d'élasticité et de malléa- 
bilité, il serait prudent de donner à ce support la forme d'une 
colonne renflée sur le milieu de la hauteur. 

Quant à ce qui concerne l'acier, on a fait peu d'expériences 
sur son refoulement, ou du moins nous n'en avons poiut 
connaissance , tout porte à penser que la résistance de l'acier 
trempé doit être considérable: les poinçons soumis aux efforts 
des balanciers dans l'étampage des monnaies et médailles 
en sont la preuve; mais nous ne pouvons rien donner de 
positif à cet égard. 

Deuxième moyen, — Etirage. — Dans cette seconde manière 
d'éprouver la ténacité du fer, qui consiste communément à 
suspendre une barre de ce métal a un point fixe et à charger 
l'extrémité inférieure par des poids accumulés jusqu'à ce que 
la force de cohésion de la matière soit vaincue, les expérien- 
ces les plus variées ont été faites avec beaucoup de soin, par 
des savants de pays divers, dans des temps plus ou moins 
éloigné» les uns des antres, sur de» fen de nature absolument 



Digitized by Google 



1 9 ° SECONDE PARTIE. 

différente, et sut les divers états dans lesquels il s'obtient r fer 
cru, fer ductile, acier. Mais, nous devons le dire, ces expérien- 
ces offrent des résultats tellement différents entre eux, qu'il 
devient très-difficile d]en tirer une conclusion formelle. Nous 
allons cependant en rapporter quelques-unes. 

Plusieurs expérimentateurs parmi lesquels on peut citer 
MM. Tredgold et Iluleau, pensent que dans toutes les occa- 
sions où la puissance employée n'est pas, tellement considéra- 
ble qu'elle puisse changer la texture ou l'élasticité du métal, 
le degré de force pour comprimer est la mesure du degré de 
force à employer pimr 'itentlre, suivant une proportion déter- 
minée. Cette opinion, appuyée sur des expériences, semblerait 
en partie combattue par le résultat des expériences faites 
par M. Pictet qui a constaté que le raccourcissement des bar- 
res n'est pas toujours en proportion exacte avec la puissance 
qui comprime, et qu'il est quelquefois plus fort que le calcul 

La résistance du bon fer d'Angleterre est, d'après Tredgold, 
assez forte pour qu'une barre carrée, tirée par un poids de 
i % kilog. 48 par millimètre carré de sa section transversale, ne 
subisse point de changement remarquable et que l'allongement 
soit de i;i4oo ou de 0,000714 de sa longueur primitive. 
M. Duleau annonce que le fer s'allonge de 0,0001 sous la trac- 
tion d'un poids de 1 kilog. par millimètre cari é de la section, 
et que l'allongement sera de o,ooo3 , si le poids est de 6 kilog. 
Ce qui, suivant lui, est la limite dans laquelle le métal con- 
serve son élasticité ; mais, suivant M. Tredgold, elle devrait 
être reculée beaucoup plus loin ; des expériences ayant con- 
staté que du bon fer peut supporter un allongement de 
0,0009 et même 0,00 la, sans perdre sa force élastique. Nous 
ne voyons pas qu'on ait fait mention, dans ces expériences, de 
la forme des barres, et cependant cette forme ainsi que la 
force peuvent amener des différences appréciables. Les eipé- 
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riences qui suivent, dues à M. Telfo'rd, sont plus concluantes, 
lin cylindre de fer forgé de 3o£,j6 millimètres de longueur 
el dont le diamètre était 50,79 millimètres de diamètre ou 
aoi5,33 millimèlres carrés de section, fut soumis ans épreu- 

L Chargé de 45 tonneaux ou 22 kil. 54 par mil- 
limètre carré do la section, il s'allongea de. 0,0083 
Le cylindre se relira de 0,0017 après qu'on eut enlevé les 
poids, de sorte qu'il conserva un allongement de 0,0006 (à 
peu près une ligne par pied). 

II. Chargé de 30 tonneaux ou 25,04 par millim. 

carrede lasection, il s'allongea de. . . . 0,0104 

III. Chargé de 53 tonneaux ou 27,53 par millim. 

carré de la section , il s'allongea de. . . . 0,0208 

IV. Chargé de G0 tonneaux ou 30,03 par millim. 

carré de la section , il s'allongea de. . , . 0,0216 
l'effet fut le même que dans la i te expérience. 

V. Chargé de 70 tonneaux ou 33,06 par millim. 

carré de la section, il s'allongea de^ . . . 0,0312 
le cylindre ne se retira plus après que les poids furent en- 
ktes. 

VI. Chargé de 75 tonneaux ou 37,57 par millim. 

carré de la section, il s'allongea de 0,043 

VII. Chargé de 80 tonneaux ou 40,12 par millim. 

carré de la section, ils'allongea de. . . . 0,062 
le diamètre avait diminué de 0,218 millimèlres. 

VIII. Charge de 83 tonneaux ou 42,5S par millim. 

carré delà section, il s'allongea de. . . . 0,072 

IX. Chargé de 90 tonneaux ou 45,08 par millim. 

carrédelaseetion,ils'allongeade. . . . 0,084 

X. Chargé de 93 tonneaux ou 47,58 par millim. 

carré de la section, il s'allongea de. , . . 0,112 
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XI. Chargé de 100 tonneaux ou 50,09 par mitlim. 

carré de la section, il s'allongea de. . . . 0,183 
Le cylindre Se rompit, le diamètre ayant diminué d'un 
quart. 

M. Telford continua ses expériences sur une barre carrée 
de 23,3967 millimètres d'équarissase (1 pouce anglais) longue 
de 304,762 millimètres (1 pied anglais), elle fut chargée : 
I. De 18 tonneaux , ou 28,52 kilog. par millimètre carré 
de la section, extension 0,0208 millimètres ou 1;4 de 
pouce anglais. 

II. De 21 tonneaux, ou 33,04 kilog. par millimètre carré 
de la section, exlension 0,0416 millimètres ou de 
pouce anglais. 

III. De 23 tonneaux, ou 36,19 kilog. par millimètre carré 

de la section, extension 0,0620 millimètres ou 3^4 de 
pouce anglais, 

IV. De 25 tonneaux , ou 39,34 kilog. par millimètre carré 

de la section, extension 0,08i0 millimètre ou 1 
pouce. J 

Mais V extensibilité du fer ne suit point une régla constante, 
et l'on s'eiposerait S de graves erreurs si l'on faisait une pro- 
portionnelle en prenant ces expériences pourpoint de départ; 
les fers réduits en fils ont une plus grande force relative de 
résistance que les gros fils. Les expériences faites par MM. Se- 
guin et Dufour, jettent le plus grand jour sur cette partie ; 
mais elles sont trop nombreuses pour que nous puissions en- 
treprendre de les rapporter ici; il suffira de faire connaître 
leurs principaux résultats. 

Les fils minces et non recuits s'allongent moins facilement 
que les gros fils recuits. L'allongement ne commence à deve- 
nir appréciable qu'aux deux tiers de la charge nécessaire pour 
opérer la rupture; il est presque nul à la moitié de cette 
charge et encore très-faible entre les deux tiers et le» trois 
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quarts. Au 1/9 Je ce poids, il est de 17100 de la longueur to- 
tale; une augmentation brusque du poids détermine la rup- 
ture à une extension moindre qu'elle n'aurait élé si ce poids 
avait été augmenté petit à petit. 

11 parait qu'une fois l'effet de la charge produit par les (j;io 
ia poids nécessaire pour la rupture, il faut une augmentation 
de charge pour changer cet effet qui reste longtemps statiou- 
naire. Un fil ainsi chargé est resté seize heures dans cet état, 
sans que cette prolongation de traction ait rien changé à l'ef- 
fet obtenu dt-s l'abord. Soumis à celle épreuve pendant aa 
autre laps de vingt heures, il ne s'y manifesta non plus au- 
cun changement. Une fois étiré et prêt à se rompre, uti fil ne 
s'allongera plus, quoique soumis à la même charge et même 
à une charge approchant de celle nécessaire pour le rompre , 
li toutefois 011 ne l'a pas fait recuire ; car, daus ce cas, il re- 
prend toute son extensibilité, et il peut s'étendre de 0,1 5 de la 
longueur première. 

Ténacité de diverses espèces de fers. — Expériences de Mus- 
Sens c h en broc k. — Barres carrées de 2,61 millimètres de 
coté, section transversale 6,34 millim. 



Poidi qui 0 Menu ira 




Suùile. 



Allemagne, 



Osmunde. 



Ronda (Andalousie). 



ai,™ 

54,786 

fi!),i)S0 

52,047 
5I.3(>2 
45,883 
31,3(12 
46,368 
4o,S83 
ttf, 3W 
4i,089 
il 
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Poidl qui 1 calerai iné 

Allemagne 57,523 

— 47,938 

— 46,368 

— 47,253 

— «,885 

— 45,883 

Liège 55,47t 

— 51,362 

— .. 41,774 

Terme moyen, 50,266 

Expérience* de SOBFFLOT. — Feri de France. — Barres 
de 0 m 65 (i piedt) de longueur. 
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OBSERVATIONS. 












6,01 


8,07 


30 


56,76 


Cassure par rail emenl nenense, 


6,01 


4, SI 




60,85 


la barre allongée de 42 milliœ. 
Cassure lierre aie. 


13, 53 


■6,6* 


76 


39,48 


Herretnn peo do grains. 


11,28 






37, St 


2;3 nerf, 1)3 grains. 


13,41 


0,71 






Plus de maillé nerf. 


13,53 






63, 3G 


Tout nerf. 


13,53 


6,77 




41, ES 


IfS de grains. 


13,53 


G, 77 


91 


51,26 


Plus de moitié grain». 


6,77 


4, SI 


10 


68,29 


lïerf eL nii peu de grains. 


Fer roai 6,77 


37 


89,78 


Tout nerf, la tringle s'allongea 
de 28 millimètres. 




Terme moyeu des 10 eipériencefl : 53, 11 
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Suite dei expérience! tur fin carré* de qualité 
inférieure. 
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9,00 


9,00 


81 


17,99 


Gros grain. 












g, oo 


g'" 


SI 


55.11 


Grain fin. ' 


0,00 


9,00 


SI 




Les barres qui ont donné ce ré- 


9, 00 


9, 00 


81 


G3,01 


sultat, terme mojen, étaient 

devenu nerreiu à la forge. 
Tout nerr, même préparation. 


9,00 


3,00 


81 


35,11 


Fer à eroi grain devenu demi 
nerïeo. à 1* forge. 




Terme moyen des 16 


xpériences ï 46,19 






Expériences 


de Hennis. 


Barres carré 




i,»SaM d 


longueur sur 4 millimètres î 



d'épaisseur. 

Du fer anglais forgé au marteau s'est rompu sous la charge 
de 3g kïlog. i par millimètre carré de la section. 

Du fer de Suède ne se rompit que sous la charge de 5o kilog. 
3 par millimètre carré de la section. 

Dans les expériences suivantes, dues à M. Telford, les bar- 
res en tringles avaient entre o, B 677 (environ a pieds i pouce) 
et 3,»57& (n pieds 3 ligues) de longueur. 
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SECONDE PARTIE. 



Expériences de M. Skodin. 

dfttrajpjjli rupmro 
Fer de Bourgogne, 3a millim. sur i^. (Cassure com- 
posée de facettes brillantes et régulières d'en- 
viron a millim. de côte ) ïo,i3 k. 

Carillon de Bourgogne, i3 sur i3. (Cassure grain 

fin et régulier.) 3o,^ 

Carillon de Bourgogne, io,i5 sur io,i5. (La barre 
n° 3 avait été coupée dans le milieu et soudée 
en sifflet; étirée ensuite à io,i5,on l'a laissée 
refroidir lentement, elle s'est allongée de o,o^4- i5,*o 
Carillon de Bourgogne, 4. à sur 4,5. (La barre n° 3, 
coupée dans le milieu avait été étirée en 5 chau- 
des faibles à très-p'etits coups de marteau; misa 
nui dimensions de 4,5 millim. et refroidie lente- 
ment sans aucun recuit, elle s'est allongée do 



0,004.) 6 « 

Carillon de Bourgogne, i3,3 sur i3;3. (La barre 
n° 3 avait été coupée au milieu , soudée bout à 
bout et refroidie lentement , sans être étirée, 

l'allongement fut de o.oosS.) 29,70 

Carillon de Bourgogne, 1 3,5 sur i3,5. (La barre 
n D 1 avait été chauffée au blanc soudant et re- 
froidie lentement sans être étirée, l'allongement 

fut de 0,001.) 39,70 

Ruban de Bourgogne, 30,3 sur 1,7. (Fer très-doux, 

cassure fibreuse, allongement o,oi5. .) 44.7° 

Expériences de M. Bbunel. 

Fer du Yorkiliire mis sous le marteau à la dimension de 



9,5 1, sur 9,53, les poids qui ont déterminé la rupture dans 



EtPÉHIENCES DE BHDNEL. igo ' 

les 19 premières expériences par millimètre carré de la sec- 
tion sont en kilogr. 



46,82 


44,31 


57,27 


50,13 


50,28 


49,66 


50,53 


46,51 


53,72 


50,46 


52,13 


49,74 


54,37 


44,19 . 


48,93 


48,24 


44,31 


55,1S 


48,95 





Dans les six expériences suivantes, le* barres avaient 11, 7 
sur 11,7. 

Les poids qui ont déterminé la rupture sont: 48,77 — 
48 l9 o — 49,6o— 5o,68 — 5i,46 — 47,16. 

Terme moyen des i5 expériences, 49>7°* 

Il serait inutile de pousser plus loin la revue des expérien- 
ces qui ont été faites sur ce sujet iutéressaut ; ou n'y trouve 
que des rapports peu concordants entre eui : il ne pouvait guère 
en arriver autrement. Tous ceux qui travaillent le fer savent 
combien est grande la variété des espèces ! rarement deux 
barres sont absolument pareilles, et le même barreau offre 
souvent des dissemblances frappantes. La forme, d'une autre 
part .apporte aussi des modifications, la manière dont il a été 
traité, le nomlire de fois qu'il a passe au feu, tout cela doit 
entrer en ligue de compte; et il est hors de doute que des bar- 
reaux tirés du même minerai peuvent offrir, selon la manière 
dont ils auront été manipulés lors de la fabrication, des diffé- 
rences tellement frappantes qu'ils paraîtront provenir, uon- 
seulement de mines disiinctes, mais même de pays très-éloi- 
gnés les uns des autres. Cependant, en supposant le ferle 
plus pur possible, an peut, en adoptant les termes moyens que 
nous venons de rapporter, se faire une idée assez juste de la 
résistance du fer; sauf, lorsque des cas particuliers se présen- 
teront, à recourir aux tableaux ci-dessus rapportés. 

Barres carrées de 2ii millitn. 40 kilog. par milliro. carré. 

- 13 50 - 

- 6,5 60à68 s 
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son MCONDE PARTIS. 

Quant aux fili-de-fer uon recuits , leur force ett bien supé- 
rieure , mais sort de ligne, parce que le fer, en passant par les 
filières, acquieitt beaucoup de nerf; certains fils ont été charge 1 * 
par MM. Séguin et Dufour de 89 kilog. par millimètre carré, 
sans que cette charge énorme ait déterminé leur rupture. 

Fonte. 

On n'a pas fait d'expériences sur la ténacité de la Fonte blan- 
che, tout porte à croire qu'elle est très. faible, celle delà fonto 
grise a été éprouvée. On a remarqué que ce métal se comporte 
tout autrement que le fer forgé, relativement i la grosseur 
des barres, qui résistent d'autant qu'elles sont grosses, les 
menues passant plus aisément à l'état de fonte blanche. 

Nous ne rapporterons pas toutes les eipérieuces faites à 
l'effet de constater cette force. Elles diffèrent dans les résul- 
tais , et il ne pouvait en être autrement , le métal n'étant pas 
homogène et étant sojetaux soufflures, aux gerces et autres 
effets de la fusion. Le terme moyen de toutes les expériences 
peut être évalué de i3 kilog. 60 à i3 kilog. 70 |>ar millimètre 
carré de la section pour les meilleures fontes. Les résistances 
ont été entre 10 kilog., pour le chiffre le plus faible et i5,43 
pour le plus fort, par millimètre carré de la section. 

Encore même difficulté pour déterminer la force de résis- 
tance de l'acier à la force de traction, et déplus, celle résultant 
des différences de la trempe qui influe beaucoup sur l'effet 
produit. Un acier trempé dans toute sa force, dépouille hlaD- 
cbe, ne résiste pas autant que l'acier non trempé; mais l'acier 
trempé et convenablement revenu acquiert une force tellement 
considérable, qu'elle n'est plus en rapport avec celle de l'acier 
non trempé ou de l'acier trempé dans toute sa force. Les expé- 
riences de Mossenschenbrock viennent à l'appui de ce qui 
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précède : les barres soumises am tractions avaient 1,6 milli- 
ffièlres d'épaisseur et de largeur : 
Acier ordinaire non trempé, s'est 

rompu sous un poids 73,06 k. par milL carré. 

Acier demoyenne qualité non trempé 8i,92 — 

— très-bon, non trempé. . . . 81,ifl — 

— très-bon, trempé et non revenu 76,70 — 

— trÈs-bon,trempéetraiblement 

revenu. 102,72 — 

Acier très-bon, trempé et plus for- 
tement revenu 92,-15 — 

M. Rennie a, de son coté, fait des expériences sur des bar- 
res de i5i millimètres de longueur sur 6,35 millimètres épais- 
seur et largeur. Les résultats ont été les suivants: 
Acier fondu étiré sous le marteau , s'est \ 

«mpu mus ^L.j.d.wai- 

Acier fondu de cémentation étiré sous \ 

le marteau 93,93 \ 

Acier de forge étiré 89,07; 

On ne peut savoir si ces barres étaient ou non. trempées; 
mais il est probable qu'elles ne l'étaient pas , car alors il au- 
rait été fait mention de cette circonstance importante. Quoi 
qu'il eu soit, il résulte de ces expériences que la ténacité de 
l'acier esl beaucoup plus grande que celle du fer ductile, et 
qu'elle s'accroît aussi au fur et à mesure de la ténuité des 
barreaux soumis aux épreuves. 

Il résulte de ce second moyen d'éprouver la ténacité du 
fer, que le forgeron devra le préférer toutes les fois qu'il s'a- 
gira de l'employer pour suspensoirs , élriers, et qu'il pourra 
calculer la force à donner à ces objets, eu égard à la pesanteur 
des charges. 

Troisième tpopcn /[épreuve.— Flexion.— Les forces agissant 
dans une direction forment angle avec celle du barreau. 
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Celte ipreuve se fait de deux manières : 1° en posant una 
barre sur deux supports plus ou moins éloignés l'un de l'autre, 
et en appuyant entre ces deux supports jusqu'à ce que la 
barre cède et se rompe ; 1° en fiiaut invariablement la barre 
par une de ses extrémités et en chargeant l'autre extrémité 
jusqu'à ce que la rupture ait lieu. Dans l'un et l'autre de ces 
modes d'essai, il se fait en même temps un refoulement et un 
Allongement, et la brisure ne peut avoir lieu que par la com- 
binaison des deux premiers effets qui font l'objet des expé- 
riences que nous venons de rapporter. Si la barre appuie sur 
deux supports, le refoulement aura lieu en dessus, et l'allon- 
gement, en dessous. .Si elle est tenue seulement par une de ses 
extrémités l'allongement sera eu dessus et le refoulement en 
dessous. Si un barreau de fonte blanche est soumis à cette 
épreuve , il n'y aura que peu de refoulement , il pourra même 
se faire qu'il n'y en ait point du tout; il en sera à peu près de 
même de l'acier trempé très-dur et non revenu. La fonte blan- 
che résiste , ainsi qu'on l'a vu plus haut , plus que le meilleur 
fer, à la compression, mais est de tous les modes d'être du mé- 
tal celui qui oppose le moins de force relativement à l'exten- 
sibilité. Il s'ensuit que la fracture aura lieu immédiatement, 
sans flexion et sans refoulement sensible. La fonte grise se 
comporte différemment, cependant elle devra se rompre égale- 
ment presque instantanément, puisqu'elle est très-résistante à 
la compression, et qu'elle n'est point pourvue d'une grande 
force d'adhérence. 

Quant aux fers doux, les deux effets se balançant presque , 
ou du moins se rapprochant beaucoup , la rupture ne pourra 
avoir lieu qu'après la production des effets dont nous venons 
déparier. On a pensé que, connaissant la force nécessaire pour 
comprimer et celte nécessaire pour étendre jusqu'à rupture, il 
était facile de déduire de ces deux points connus la somme de 
la force nécessaire pour opérer la flexion et la rupture, et 
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qu'âne formule pourrait déterminer cette somme. Les calcul» 
de plusieurs auteurs se sont trouvés être en contradiction les 
nos avec les autres , et en y réfléchissant un peu , on conce- 
vra qu'il ne pouvait guère en être autrement. La densité du 
métal n'est point la même dans toute la barre ; ce métal , au 
centre, esi moins serré , moins nerveux que celui qui se trouve 
vers les surfaces extérieures; plus le fer est gros, moins il offre 
relativement de résistance. Lors des épreuves, tes différences 
résultant de ces divers états du fer sont très-difficiles à ap- 
précier, car, dans certains fers, la couche de fer serré qui en- 
veloppe le fer d'un tissu plus lâche est plus ou moins épaisse -, 
elle l'est plus d'un côté que de l'autre dans le même barreau, 
et il pnurrait arriver qu'un barreau ayant cédé sous tel poids, 
| en supporterait un plus considérable ou un moindre , s'il était 
(seulement retourné. Ces différences seraient à la vérité peu 
rensibles, mais nous croyons qu'elles existeraient et qu'il résul- 
terait de ce que nous venons d'exposer, ainsi que d'autres ob- 
jections qu'on pourrait faire , qu'il sera très-difficile, sinon im- 
possible , de fixer, par un chiffre, quelle est, dans ce cas, la 
résistance du fer. 

Nous ne nous sommes pas contenté de consulter attentive- 
ment les ouvrages connus de tout le monde, nous avons cher- 
ché dans les mémoires publiés à diverses reprises soit par des 
savants, soit par des sociétés savantes; nous n'avons lien trouvé, 
en fait d'expériences, qui pût éclairer noire opinion sur cette 
matière délicate. Texier de Norbeck a fait des expériences : lu 
barres soumises à l'épreuve avaient 54 millimètres de largeur; 
elles étaient placées sur des supports espacés de 4o millimètres 
6. Un plateau était suspendu au milieu des barres , entre les 
supports, c'était dans ce plateau qu'on déposait les poids, 
Bous donnons le résultat de ces expériences. 
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ferjorgé. 




T 

Largeur de la boire. 


■ 

\.\V:\ ISM'Ul'. 


Charge qui fil rompre. 


1,17 millini. 




103.2S kilogr. 








L M 




■N.N f..iS 


4SI 


4 51 


■] j]il-"> 


6.77 


5.53 


1431.74 


6.77 


6.77 


2022.15 


9.02 


6.77 


2903.26 


8.02 


9.02 


5671.90 



11 faut faire attention que le fer était soutenu par deux 
supports; s'il avait été maintenu seulement par l'une de ses 
extrémités, des poiils moitié moindres auraient occasions la 
rupture à un éluiguement de 10 millim. 3 du support. 

Les expériences de Tredgold sont d'une autre nature et 
diffèrent dans leurs résultats ; elles ont eu lien sur des fontes. 
Les barres étaient retenues par une de leurs extrémités et le* 
poids étaient suspendus à l'extrémité libre; toutes, mises au 
même équarissage, avaient 34 millim, de largeur sur 17 mill. 
d'épaisseur; il y avait 609 millim. de longueur entre le sup- 
port et le point de suspension, circonstance importante à re- 
marquer. Il obtint les résultats suivants: 




i» 83k,4o, fonte gris foncé , nn peu malléable et très-douce, 
« grain fin, très-dense et très -brillante. 

ï° 78 ,87, dure à la lime, un peu malléable, de même na- 
ture que la première, mélangée avec du vieux 
fer, couleur plus claire, grain fin, cassure unie. 

3° 78 ,4i, grise, plus claire que le n° 1, moins brillaute, plus 
dure à la lime. 

4° 76 ,i4, obtenue par fusion de vieui fers, très-dure, très- 
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aigre, gris clair, peu brillante, grains fins non 
homogènes, rupture en plusieurs éclats. 
5° Gçf,3&, fonte se rapprochant du n" i , un peu plus dure et 
moins malléable, cassure à peu près semblable. 

Quant aux expériences faites par Banks, Dufour, Garne- 
rou, Rondelet, Réunie, elles ne présentent point de résultais 
assez concordants pour que nous les rappariions; elles ajou- 
teraient encore à l'incertitude que nos lecteurs éprouveront, 
lorsqu'ils voudront arriver à des données fixes et chiffrées; 
incertitude qui nous a arrêté nous -même dans nos calculs. 
N'ous ne pouvons donc rien leur dire qui approche d'une 
manière satisfaisante du terme moyen à déterminer, et nous 
en sommes d'autant plus fâché, qu'il se rencontre sou vent dans 
la pratique des occasions dans lesquelles il serait utile d'avoir 
une donnée certaine, ou du moins très -approximative de la 
force du métal dans cette troisième position. 

Mois, si le temps et les occasions nous ont manqué pour 
faire les expériences nécessaires, si nous éprouvoDs le regret 
Je ne pouvoir rien donner de satisfaisant à cet égard, tâ- 
chons de nous en dédommager en éclairant par quelques avis 
la marche des expérimentateurs, qui pourront rendre aux arts 
métallurgiques te service de continuer ces expériences inté- 
ressantes. 

En supposant qu'on agisse d'abord sur le fer. 
Il serait convenahle, quant à la matière : 1° de choisir des 
fers de la nature la plus répandue dans le commerce ; i" de 
prendre une barre forgée, de grosseur déterminée et de faire 
à la lime, ou en la burinant, une barre de même calibre 
extraite d'une barre beaucoup plus forte; par ce moyen, ou 
constaterait la différence de force qui est !e résultat du re- 
foulement extérieur du fer; et ce résultat n'est pas a dédai- 
gner dans beaucoup de circonstances. C'est la lime, le burin 
Forgeron. 18 



Digitized by Google 



ao6 seconds PiRTii. 

ou le crochet, qui mettent Us pièces de grosseur, et si le calcul 
de cette grosseur a été fait sur du fer forgé, il pourra ré- 
sulter de graves erreurs dans l'application; 3° de faire les 
essais sur des fers étirés, très-nerveux, ayant et n'ayant pas 
é[« j.is-:[u'.iu ruHije. 

Il faudra faire les expériences dans les deux cas prévus ci' 
dessus, en ayant soin, dans le premier cas, de rapprocher au- 
tant que passible les deux supports ; et dans le second, de faire 
saillir autant peu que possible l'extrémité libre à laquelle 
seront attachés les poids. Dans l'un et l'autre cas, il faudra 
éviter que les supports fassent couteau, ou même présentent 
des angles vifs et coupants, parce qu'on a remarqué que la 
moindre coupure faile à un harreau, lui oie beaucoup plus de 
farce que le calcnl de la partie coupée ne le ferait présumer, 
et constater avec soin l'espace compris entre le point de ré- 
sistance et celui de pression, si l'on ne peut faire en sorte 
qu'il n'y ait pas d'espace entre eux. 

Daus le cas où il y aurait un long espace entre le support et 
l'endroit où la farce opérera, il serait utile de constater à quel 
çoids la flexioncommence; sous quel poids le fer conserve son 
élasticité, sous quel poids la barre est faussée, sous quel poids 
elle se rompt; ces quatre effets seraient intéressants à con- 
naître. 

Il serait bien d'éprouver du fer sur plat et sur champ, et de 
constater les différences de force. 

Il faudrait dire combien de temps les poids ont mis à pro- 
duire leur effet, ainsi que plusieurs l'ont fait, et de consigner 
les circonstances particulières, telles que l'allongement, le dé- 
gagement de chaleur, etc. 

Les mêmes essais devraient être tentés sur de l'acier trempé 
et non trempé et sur des fontes grises et blanches de diverses 
sortes, et aussi sur des tubes at fers creux carrés. 



Digilized by Google 



DENOMINATIONS DES FERS DU COMMSRCE. SOj 

Boni donnons ici à nos lecteurs, sans le leur présenter 
comme un document digne de toute leur confiance, le tableau 
ci-après , élirait de journaux anglais ; les faits qui y sont coa- 
lisés, sont assez curieux à connaître; et si rien n'en assure 
l'exactitude, rien aussi ne tend à établir qu'ils ne soient pai 
le résultat d'expériences bien faites; ils pourront donc les re- 
garder comme constants jusqu'à preove contraire. 

force comparative des poids que peuvent supporter divers 
corps. — Les expériences ont élé faites sur o™ 017 (1 pouce) 
cubes de matière-, il a fallu les poids suivants pour les broyer 
os les ap)atir, selon leur nature. 

Fer.... 76 k ; 4o, — airain 35,5, — buis, if et prunier 8,85o, 
— chêne 8,58o,— orme, Mue, hêtre 6, 07, — noyer 5,36, — 
sapin rouge, houx, aulne, bouleau, saule 4,ig, — pierre de 
taille 9, .4. 

Longueur nécessaire pour que les corps ci-aprÉs rompent sous 
leur propre poids. — Acier fondu 3g, 445 pieds, — fer de Suède 
19,740, — fer d'Angleterre i6,g38, — fonte de fer 6,1 io, — 
cuivre jaune 5,i8o, — élain i,4g6," — plomb 384, — bonne» 
cordes de chanvre i8,7go. 

On conçoit que nous donnons ces résultats, comme simples 
documents, pouvant satisfaire la curiosité -, ils sont trop in- 
complets et rapportés trop peu authentîquemenl, pour que 
nous puissions penser qu'ils pourront être d'une utilité réelle. 

Dénominations des fers du commerce. 

Fkr marchand. On lui donne trois formes différentes ! 
i° carré' ou barreau; j° méplat dont la largeur est double de 
l'épaisseur; 3° tome dont la largeur est plus du double de l'é- 
paisseur. Dans chacune de ces formes, on distingue les 
moyens et petits échantillons. 



Digiîized by Google 



SECONDE P1T1IIE. 



larré, 30 à 82 millimètres (13 à 36 lignes) de 

I plat, 52 à 135 millim (23 à 60 lie.) de largeur, 

r 13 à 18 millim. (6 à 8 lig.) d'épaisseur. 
\cottrt-bandage, 61 à 80 millim. (28 a 30 lis.) de 

largeur sur 18 à Si (8 a 15 lig.) d'épaisseur. 
\maréchàl,$BtiAQ millim. (16 à 18 lig.) do lar- 
geur sur 16 à 18 millim. (7 à 8 lig.) d'épais- 
seur. 

[ cornât, largeur considérable, indéterminée, (as- 
sez souvent 6 à 8 pouces) 10 à 15 millim. 
d'épaisseur. 

carré, 23 â 27 millim. sur chaque face. 
souri-bandage, longueur 2,921 millim. (9 pieds), 
épaisseur 11 à 16 millim. (5 à 7 lig.), largeur 
63 à 68 millim. (28 à 30 lig.), coupe aux deux 
bouts. 

j maréchal, 29 a 52 millim. (13 à 14 lig.) de lar- 
geur sur 14 millim. d'épaisseur. 
plat, 47 àSS millim. (2t à 2i lig.) de largeur sur 
' Il à 16 millim. (5 à 7 lig.) d'épaisseur. 

f carré, 20 à 23 millim. (9 à 10 lig.) sur chatrue 
1 face. 

(plat, 34 à 43 millim. (13 à 20 lig.) de largeur 
j sur 10 millim. d'épaisseur. 
{maréchal, 27 millim. sur 14 d'épaisseur. 

tes fers dits de martinet doivent encore Être compris dans 
cette classe ; comme les précédents, ils se divisentaussi en trois 
classes ou échantillons, selon leur force : 

(fer rond, 20 à 34 millim. de diamètre. 
) bandelette, 20 à 34 millim. de largeur sur b à 
' 7 millim, d'épaisseur. 



Digilized by Google 



FER DE FONDERIE. SOg 

(fer rond, 16 à 18 millim. de diamètre. 

I bandelette, 11 à ii millim. de larg. sur 6 millim. 

éi?S»! d'Épaisseur. 

i flari(ionî) ea boug u à 16 miiiim. sur chaque 

\ face. 

( fer rond,$ h ii raillim.de diamètre. - 
\ bandelettes, 11 al4millim.de largeur sur 6 mil- 
ichfntiLn \ limèlrcs épaisseur. 

i cari/io», petit, boite, 9 à H millim. sur chaque 
V face. 

Fer defenderie. 

Ces fers ont moins de qualité que ceux dont nous venons do 
parler; ils sont vendus à un plus bas prix; ils prennent divers 
noms selon, leur forme et leur grosseur. 

Les fers carres sont nommés communément verges; ces ver- 
ges reçoivent ensuite les noms de vitrières, cauliertt, salières 
moyennes, fantons, côte de vache, ftmlkrd, selon leur grosseur 
tt encore suivant les métiers ou professions dans lesquels elles 
sont employées. 

La verge porte depuis 7 jusqu'à 17 uiillim. sur chaque face. 

Le fer plat de fenderie est livré en bottes ou en barres. 

En bottes, il a les mesures suivantes : 

3a à 36 millim. de larg. sur 6 millim. d'épaisseur. 

io à 54 millim. de larg. sur 7 millim. d'épaisseur. 

a 7 à 38 millim. de larg. sur b millim. d'épaisseur. 

En lames de 30 à 37 miU. de larg. sur 7 raill. d'épaisseur. 

En barres de 54 à 69 mill. de larg. sur ji à 16 mil t. d'i- 

Quelques-unes de ces dénominations, et autres que dous 
avons omises, sont tombées en désuétude ; mais il serait gê- 
nant dans bien des circonstances de ne les pas connaître, les 
marchands y étant habitués. 
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TÔUrit (fer noir). 

La tôle s'achète à la feuille, au paquet ou à la livre; on 
doit désigner l'épaisseur. La tôle à serrure a toute dimension 
voulue; il en est de même de la tôle k palustre ; on aura peu 
à se tromper sur l'achat de ce fer, la désignation est facile à 
'donner. 

TrijUerie. 

Les fils-de-fer qui se trouvent dans le commerce sont de 
tonte grosseur h commencer par u à 11 millimètres de dia- 
mètre, qui sont les plus gros, jusqu'au* numéros les plus fins. 
Plus gros que u à 11 millimètres, c'est de la tringle forgée, 
ou du fer de martinet : ce fort diamètre esteonuu sous le nom 
de fil numéro 3o ; ce qui d'ailleurs sera facilement compris au 
moyen du tableau ci-après, qui contient renonciation de 
toutes les grosseurs du fil tiré. Depuis plusieurs années, on fait 
des fils d'un plus fort calibre. 



<U. BJt; 


niiimètrci. 


Poids it 100 mil m 




30 

si»' 


. 14,00 


115,300 kil. 


0,64 mètres. 


12,50 


92,072 


1,08 


28 


11,00 


71,303 


1,4 


27 


8,63 


34,706 


1,8 


26 


'8,55 


42,705 


2,3 


25 


7,70 


54,916 


2,8 


24 


7,00 


28,873 


5,4 


23 


6,35 


23,838 


4.2 


22 


S,70 


19,611 1 


5,1 


34 


5,10 


13,321 


6.3 


20 


4,30 


11,877 


.8,4. 


19 


3,90 


8,580 


11,6 


Î8 


3,40 


6,429 


(3,6 


17 


2,90 


4,930 


20,2 
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Diomèire.. 

miUln. 


Poidl iolOO mèlrffl 
de lonf. 




16 


2,50 


3,067 kil. 


27,5 melres. 


13 


2,20 


2,852 


33 


14 


1,08 


2,381 


42 


13 


1,80 


1,905 


52,4 


13 


1,64 


1,596 


02,7 


11 


1,86 


1,524 


73,5 


10 


1,58 


1,169 


83,5 


9 
8 


1,27 


0,949 


103,4 


1,17 


0,819 


122 


7 


1,09 


0,700' 


i*S 


6 


1,02 


0,612 


103 


r. 


0,95 


0,533 


187 


4 


' 0,88 


0,468 


215 


3 


0,81 


0,386 


259 


2 


0,74 


0,352 


501 


1 


0,68 


0,272 


504 


passe-perle 


0,62 


0,226 


■4i2 


0 ' ' 


0,56 


0,187 


535 


1 


0,51 


0,152 


638 


a 


0,46 


0,128 


783 


3 


0,41,5 


0,103 


952 


4 


0,37 


0,086 


1,162 


5 


0,33 


0,068 


1,470 


6 


0,29 


0,053 


1,887 


7 


0,25 


0,043 


2,326 


8 


0,22 


0,034 


2,911 


9 


0,20 


0,027 


3,704 


10 


0,18,5 


0,020 


5,000 






0,015 


6,066 


12 


0,16 


0,010 


10,000 


On est parven 




des fils lellemenl fins que 100,000 



mÈtres de longueur ne pesaient qu'un kilogramme; le diamè- 
tredecefil nadevaitguère avoir que 1/168 de millimètre; mais 
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ces .finesses de fil ne peuvent présenter d'autre intérêt que 
celui résultant de la preuve qu'on peut tirer de l'extrême duc- 
tilité du fer. 

Prix des fars. 

On conçoit qu'il est fort difficile de fixer les prii du fer, sur- 
tout dans ce moment où tes perfectionnements apportés dans 
l'art de la fabrication, doivent nécessairement et prochaine- 
men t les faire baisser. Ces prix ne sont plus tels qu'ils étaient 
il y a un an; dans six mois, ils ne seront plus ce qu'ils sont au- 
jourd'hui. C'est ordinairement le prix courant de la gueuse 
qui sert à déterminer les autres prix. A cet effet, on ajoute à 
ce prix les deux tiers en sus, et l'on a le prix de la fonte 
moulée, fort moule, rendue a sa destination; en triplant le 
prix de la gueuse, on a le prix du fer marchand, et, si on 
ajoute un quart à ce dernier, on a le prix du fer de martinet 
gros échantillon. 

De [acier. 

• * 

La connaissance de l'acier est utile au forgeron, encore bien 
qu'il ne soit guère appelé qu'à travaille; le fer ; mais comme 
pour agir sur ce métal, il faut uu métal plus dur, il emploie 
souvent l'acier dans la confection de ses outils, et doit en ton. 
séquence en connaître les propriétés; cependant l'étude de 
l'acier n'est pas aussi nécessaire maintenant qu'elle l'était au- 
trefois. Un ouvrier qui eutend bien ses intérêts, emploie l'acier 
fondu toutes Us fois qu'il le peut, et il le peut presque toujours; 
la'dépense lui parait d'abord un peu plus considérable, mais 
ensuite, vu le bon usage de l'outil et sa durée, il ne tarde pas 
à reconnaître qu'il y a économie dans cet emploi. Que le tail- 
landier, le coutelier et autres, qui travaillent habituellement 
l'acier, cherchent à économiser sur la matière première, en 
la fournissant moins chère, mats en réparant par la bonne 
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exécution et par des trempes étutliées, l'infériorité Je cetta 
madère, je le conçois, et j'approuve même cette étude qui feue 
fait obtenir le résultai désiré, avec une moindre dépense; 
parce que la fourniture élant de tous les instants, il n'est 
point lie petite économie, lorsqu'elle est journellement répétée. 
Quant au forgeron, sou intérêt n'est pas de passer son temps 
à faire des outils médiocres, mais, Lieu des oulih qui, une fois 
faits, lui rendent un service facile et prolongé. Or, il ne peut 
se flatter d'atteindre sûrement ce but, qu'en employant l'acier 
fondu, qui est plu) facile à bien travailler, qu'on trempe avec 
assurance, et qui vaut toujours mieux que l'autre. 

L'acier est un composé de fer et de charbon; quelques au- 
teurs prétendent qu'on peut également en faire de très-bon 
en combinant le fer avec la silice ; mais comme cette combi- 
naison est moins facile à faire que la combinaison avec le 
charbon, nous ne parlerons que de cette dernière, et même 
nous ne lui consacrerons que peu de pages ; de plus longs dé- 
tails pourraient intéresser un fabricant d'acier; ils seraient 
peu utiles au forgeron qui achète l'acier tout fabriqué. 

La dureté du fer augmente au fur et à mesure qu'il s'y 
combine du carbone, jusqu'à ce qu'il en contienne 0,016 da 
son poids; c'est là le maximum pour sa dureté; passé cette 
limite, toute nouvelle addition de carbone la fait décroître. 
Les quantités de carbone dans les divers aciers, sont comme 
il suit : acier fondu mou 0,008, acier fondu ordinaire 0,010, 
acier fondu dur 0,01 1, acier fondu plus dur 0,010. 

Il est pourtant certains ouvrages pour lesquels il convient 
mieux d'employer l'acier de cémentation : il se soude plus aisé- 
ment avec le fer; il a plus de nerf. Mais ces cas sont rares, et 
l'on trouve dans le commerce d'excellents aciers, sous cette 
dénomination d'acier cinq étoiles, d'acier double marteau, etc.; 
toutes ces dénominations changeront infailliblement. Ou fa- 
briqua maintenant en France, de très-bons aciers de cémen- 
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talion, et l'instant n'est pas éloigné où ils prendront les noms 
des villes ou du fabricant ; il serait donc inutile de rapporter 
ici des anciennes dénominations qui finissent avec l'usage 
des aciers étrangers. 

On trouve dans le commerce des aciers forgés ou étirés sui- 
vant toutes les formes; comme les fers, ils reçoivent différents 
noms selon leur forme : bandelette, lame, pied-de-roi, canif, tôle, 
fil, etc. Il est rare que chez un marchand assorti on île ren- 
contre pat, à peu de chose près, la force requise pour l'ou- 
vrage qu'on veut exécuter, sans qu'il soit besoin de beaucoup 
forger pou rétirer. Nous conseillons cependant de ne point em- 
ployer l'acier sans le passer au feu et sans le refouler un peu ; 
cela lui donne du corps. Il nous est arrivé souvent de prendre 
des burins dans un barreau, des coussinets de filière ou autres 
objets, et de les travailler h la lime et de les tremper immédia- 
tement; nous avons cru remarquer que l'acier était plus 
cassant dans ce cas que lorsque nous les avions chauffes et re- 
battus un peu. Il sera donc convenable, à notre avis de pren- 
dre toujours de l'acier un peu plu» fort que ne le comporte le 
besoin, afin de l'amener à la grosseur convenable par un mar- 
telage modéré. 

Lorsque je prends de l'acier chei un marchand, je choisis 
autant quepossible les barreaux qui sont unis et bien corroyés ; 
cette parure extérieure n'est pas, je le sais, une preuve déci- 
sive de bonté, mais c'est une présomption qu'il ne faut pas 
non plus dédaigner. Je frappe dessus pour produire un son qui 
doit être argentin et proloogi ; lesaciers qui ne rendent qu'un 
son sourd et limité, sont sujets à n'être pas homogènes. Je veux 
un grain fin, brillant, rond, bien visible ; les aciers blancs et 
dont le grain n'est pas perceptible, passent pour plus fins et 
meilleurs ; mais j'ai remarqué qu'ils deviennent promptement 
cassants lorsqu'ils ont été trempés et détrempés plusieurs 
fois. 
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Dans l'emploi, il est boa de faire attention au fil de l'acier. 
Cette recommandation, dont tous les ouvriers reconnaissent 
la nécessité lorsqu'il s'agit d'acïers cémentés, est également 
bonne, quoique d'une urgence moins immédiate, s'il s'agit 
d'acier fondu. Il semble, au premier aperçu, que ce corps cris» 
tallisé ne Joit avoir aucun nerf, et telle est l'opinion de plu- 
sieurs savants recommandables ; nous pensons que c'est une 
erreur. Sans doute, un bloc, un culot sortant du creuset 
n'aura pas de fil ; mais ce même acier étiré en barreau se ger- 
cera toujours dans le sens de sa longueur, s'il arrive qu'il se 
gerce à ta trempe. Il convient donc, même eu employant l'a- 
cier fondu, de faire attention à la direction du barreau, en- 
core bien que l'existence du nerf ne soit pas facilement con- 
statée. L'ne expérience, je dirai presque journalière, m'a fait 
reconnaître ce fait. 

L'acier plusieurs fois trempé et détrempé perd son corps, 
saus perdre sensiblement sa dureté ; il devient cassant et peu 
résistant ; on obvie à cette perte de qualité en remettant cet 
acier dans le cément, c'est ce qu'on appelle tremper en paquet, 
opération dont nous nous occuperons à l'article trempe. 

g 3. MANIÈRE OK FORGER. 

Nous avons vu quels sont les accessoires de la forge ; nous 
avons pris une connaissance suffisante du charbon qui doit 
alimenter le feu (nous connaissons 'les matières à mettre 
en usage : il nous reste à dire comment il faut s'y prendra 
pour tirer un parti convenable de ces moyens de pétrir le 
fer et de lui donner toutes les formes voulues. Les auteurs 
qui nous ont précédés n'ont pa, quels qu'aient été leurs ef- 
forts, donner une idée bien exacte de cette opération difficile; 
et il est très-probable que nous échouerons comme ils ont 
Échoué. Si jamais proverbe fut vrai, ce fut celui qui dit i 
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ce n'est qu'en forgeant i/ii'-n dtvient forgeron, nous y ajou- 
terons cet axiûme : on ne devient pas toujours forgeron, 
même en forgeant toute sa vit. Indépendamment d'une longue 
pralique, il faut, pour un forgeron accompli, avoir reçu de 
la nature plusieurs qualités réunies, sans lesquelles ou De 
deviendra jamais un homme marquant dans cette partie : il 
faut un corps robuste et un esprit méditatif et réfléchi ; il faut 
à l'ouvrier qui se desline à la forge, des yeux infatigables, un 
regard perçant, un jugement prompt, une résolution rapide, 
une main sûre. Tel ouvrier enlèvera d'abord facilement une 
pièce, s'il a ce qu'on appelle Yempiche, c'est-à-dire l'habitude 
de trouver le vrai moyen, tandis qu'un autre tourmentera 
sou fer et n'arrivera qu'après longtemps au même résultat^ 
Dans les ateliers de charron nage, un bon forgeron en voilure 
£agne 13 et i5 francs par jour, et le maître, qui l'emploie 
trouve encore économie et profit à le préférer à tel autre 
tju'il pourrait avoir pour 5 ou 6 fr. Le même fer sort de ses 
mains plus fort, et semble d'une qualité supérieure ; la lime a 



moins à faire ; il 
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it s'ils considèrent le peu de moy 


eus dont 


le forgeron peut 




outes les 



formes imaginables. Le limeur a des limes de formes variées ; 
il prend sou temps et donne les formes en enlevant ce qui 
excède; le tourneur varie également la forme de ses outils ; 
Je forgeron ne peut rien Ôter, c'est eu refoulant qu'il donne 
la forme ; il n'a jamais beaucoup le temps de délibérer, le fer 
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m chaud il faut te battre. Il éprouve un déchet à chaque fois 
qu'il va au feu; it faut que ce déchet soit prévu et il varia 
suivant chaque espèce de fer. Il n'a communément à !I 
disposition que l'enclume elle marteau; c'est avec ces éléments 
restreints, et toujours les mêmes, qu'il faut qu'il improvisa 
les formes, se servant tantôt des angles, tantôt de la bigorne, 
Ijutfit du côté de son enclume, et ne variant son marteau que- 
de la léte à la panne et de la panne h la léle. C'est avec cef 

courbes diverses, qu'il fait, sans couper le fil du métal,une 
croix, un T; qu'il arrondit une partie , qu'il maintient une 
antre carrée etd'équerre à une grosseur déterminée. Nous net 
parlons ici que des plus simples opérations; mais lorsqu'il 
s'agit ensuite de soudures répétées, de certains empattements 
n refoulements, et en général, de l'exécution de ces pièces que 
tous les ouvriers reconnaissent comme difficiles, il faut que 
«lui qui dirige l'œuvre soit un homme hien constitué, pour 
que rien de ce qui peut survenir dans une opération aussi 
compliquée n'arrête sa marche. Nous avons souveut vu dan* 
les ateliers les ouvriers suspendre leurs travaux pourvoircotn- 
ment le maître forgeron se tirerait de tel pas difficile et que lui 
seul pouvait entreprendre de surmonter. Si l'on joint a tout 
cela la conduite du feu, celle du fer dans le feu et celle des bat' 

forgeron ne peut s'acquérir que par la pratique et encore 
lorsqu'on est né avec les qualités nécessaires. 

Quoi qu'il en soit, l'expérience peut offrir ses conseil»; 
c'est en cela que les livres peuvent être utile), c'est ce que 
nous allons entreprendre. 

L'ouvrier qui veut devenir forgeron doit d'abard s'appren- 
dre à manier le marteau. Acet effet, et pour ne point consom- 
mer inutilement du charbon et du fer, il se sert d'un morceau 
tie plomb qu'il s'applique d'abord £ forger carré j il se sert 
forgeron, 1S 
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de l'équerre pour vérifier s'il est biea droit, et d'an calibre, 
pour la conservation de l'épaisseur. Dan» cette première opé- 
ration, l'usage de la main gauche est presque nul, puisqu'elle 
peut tenir immédiatement le plomb et le tourner à volonté. 
L'eipérience lui fera voir que pour conserver la direction en 
droite ligne, il ne faut pas que le plomb soit tenu ni trop 
haut ni trop bas, mais bien à la hauteur de la table de l'en- 
clume, et plutôt un peu plus haut que plus bas, et de ma- 
nière à ce que le bout de la barre touche sur la table ; par ce 
moyen l'apprenti apprendra à frapper droit sans sillonner 
son barreau ; il y apprendra également à forger rond, en 
tringle; s'il déforme trop son plomb, il a la ressource de le 
foire fondre et de le ramener au point d'où il est parti. 

Cette première manipulation s'apprend asseit facilement; 
la manœuvre de la main gauche est plus difficile et ce n'est 
ordinairement qu'après nn long temps qu'on peut la posséder 
parfaitement. L'apprenti devra se familiariser avec le manie- 
ment des pinces ; il les tiendra avec la main gauche en intro- 
duisant le petit doigt entre les branches; c'est ce petit doigt 
qui sert de rejsort pour onvrir les mors. Comme il faut 
tourner à chaque instant le fer en le forgeant, il devra s'ha- 
bituer à un mouvement de rotation du poignet et du coude 
qui ne peut s'apprendre qn'en étant souvent répéta. A cet 
effet, il devra s'abstenir, quelle que soit la pente qui l'y en- 
traîne, de prendre jamais les pinces de la main droite ; il de- 
■vra. laisser tomber souvent des fers ponr s'habituer à les 
ramasser promptement et adroitement avec les pinces, ce qni 
n'est pas une chose aussi facile qu'on le croirait d'abord. Lors- 
qu'il s'agit de retourner le fer dans les pinces ou de le chan- 
ger de bout, on le pose sur l'enclume, on le tonrne et on 1" 
prend ensuite. Tous ces mouvements demandent à être répé- 
tés son vent. 

Il ne faut pas attendre que l'on ait acqnb l'habitude de 
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tourner convenablement la main gauche pour se mettre A 
forger, on pourrait attendre longtemps. Dès qu'on a pris un 
peu d'habitude , on peut commencer à s'exercer ; il faut alors 
apprendre à. conduire le feu. On se sert ordinairement d'un 
tison enflammé pour allumer le feu, ou bien de braise. Si l'oa 
doit laisser tomber le feu et le rallumer ensuite, il vaut mieux 
avoir un tison qu'on ôle dés que le charbon est pria, et qu'on 
remet avant d'abandonner la forge, afin de conserver le feu*; 
Le charbon pris, le forgeron soutfle en donnant plus) ton 
grands coups Je la branloire, afin de remplirle réservoir d'air 
du soufflet; il l'entretient ensuite plein au moyen de petit* 
coups répétés. Le charbon de terre doit être disposé de ma* 
nière à ce que le vent le pénètre bien partout. Si te vent n'a 
qu'ont? issue, on fourre le tisonnier dans le charbon, et on la 
soulevé afin que le feu prenne bien l'air. Quanéil s'agit do 
chauffer fortement, on a te soiu de réunir le charbon en ca- 
lotte au-dessus du feu, de l'humecter un peu avec le goupil* 
lou, afin qu'il se lie bien et qu'il fasse réverbère; on donna 
avec le tisonnier des jours de coté, en isolant le charbon des 
braises ou mâchefer qui peuvent se trouver autour, et en ra- 
massant toujours le tas ; on donne quelques coups sur le des- 
sus, afin de le tasser et de remplir les vides trop considérables 
qui pourraient se former sous la calotte par la force du vent. 
Toutes ces choses s'apprendront d'elles-mêmes par l'usage; 
mais il est bon d'appeler l'attention ■sur les soins à donner & 
la conduite du feu, parce que c'est déjà quelque chose qua da 
savoir bien le diriger. 

Supposons qu'il s'agisse d'aplatir par le bout un barreau 
de fer ; c'est la plus simple des opérations; lorsque le feu tera 
allumé, on introduira le fer dans le charbon allumé tans dé- 
ranger le tas. On fera en sorte qu'il se trouve placé au-dessus 
de la ligne parcourue par le vent, cari! ne faut pas que le jet 
d'air l'atteigne : on fermera le tas par devant) afin que l'air nu 
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fasse pas que passer, mais afin qu'il remonte, après avoir frappé 
*ur lei charbons incandescents, et qu'il amène la flamme 
fur le far; de cette manière il sera bien plu; prompte ment 
chaud. Le forgeron relire le ter de temps en temps pour voir 
où il en est, et, à chaque fuis qu'il le remet au feu, il refait 
le tas avec le tisonnier. Si le fer est petit, on peut le chauffer 
de suite et vivement ; mais, si le barreau est gros, il faut y 
mettre plus de ménagement, parce qu'il brûlerait à l'extérieur 
avant d'être chaud eu dedans. Si le 1er est rouveriu, il faut 
également le chauffer modéré ment ; si on emploie du 1er doux, 
on risque moins en lui donnant un haut degré de chaleur. 

Le fer chauffe rougit : lorsqu'il est arrivé à la couleur cerise 
pâte il est près d'être assez chaud pour la forge, si c'est un fer 
aigre ; si le fer est doux on le laisse passer au blanc. Il faut 
éviter de frapper un fer qui n'est pas assez chauffé, il est dur 
et difficile à manier; la couleur blanche, tirant sur le vert 
d'eau, est cède qui convient le plus communément. Si l'on 
chauffait toujours, la chaude deviendrait suante, et si le fer 
n'était pas de bonne qualité , il pourrait btûler, ce dont on 
«'aperçoit aux étincelles pétillantes qui s'échappent du foyer. 
Lorsque le fer est rouge hlanc.on le retire du feu avec les pin- 
ces s'il est court, avec la main s'il est assez long pour qu'où 
puisse le tenir sans se brûler, et ou l'apporte sur l'enclume, 
qui doit être placée à distance du foyer: i m. 65 cent, à a ro. 
(5 à G pieds), quelquefois moins, sont suffisants pour que 
le forgeron puisse se retourner à l'aise. 

Avaut de frapper le fer, il faut faire tomber les ordures qui 
peuvent s'y trouver attachées : à. cet effet, on donne un coup 
fur le revers de l'enclume. Sans cette précaution ou courrait 
le risque d'incorporer dans la masse des baltitures et écailles 
de fer oxydé, qui sont dures et difficiles à limer. Les crasses et 
croûtes étant tombées, on pose le fer sur l'enclume et on le 
frappe avec la léte du marteau jusqu'à ce qu'il soit aplati; 
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nais il faut se hâter sans précipitation : le temps est précieux, 
le fer se refroidit, et, si on n'y met point de la diiigence.il 
n'est plus assez chaud, et il faut le remettre au feu; car, si 
ion continuait à frapper sur un fer non suffisamment «chauffé, 
ou le fendrait, on le rendrait pailleux et corrompu. 

Tant que dure le forgeage, le forgeron est en action aprk» 
ion feu, le tisonnier à la main : tantôt il lui donne du jour, 
comme nous l'avons dit ; tantôt il le tasse ; tantôt il débarrasse 
l'orifice de la tuyère, extrait du feu les mâchefers et les rem- 
place par de nouveaux charbon s, 'puis mouille pour concentrer 
la chaleur. L'eau ne doit pas toujours être jetée sur le feu; il 
est des cas où il faut en répandre tout à l'eutour, afin de s'op- 
poser à la diffusion des courants de flamme et de les ramenée 
sur un même point; mais, en général, cette conduite du feu 
t'apprend promptement et facilement- 
Si le forgeron chauffe avec le charbon de bois, il fera Lien 
de mettre un peu de charbon de terre en dessus pour faire la 
calotte; s'il ne peut en avoir, il fera une bouillie claire d'eau 
et de glaise, mettra en dessus du charbon menu et l'arrosera 
«vec cette bouillie. 

En thèse générale, il faut que le charbon qu'on met ru feu 
soit en proportion avec la grosseur du fer qu'il s'agit de chauf- 
fer; il faut toujours en mettre moins que trop; on esta mania 
d'en remettre ensuite. 

En chauffant le Ber.il faut éviter de le faire grésiller. Quand 
le charbon est trop vif, on le mêle avec d'autre charbou. Un 
mélange de charbon de terre et de charbon de bois donne une 
très'boune chauffe. 

Si l'on ne fait rougir que le pâlit bout du morceau de fer 
qu'on doit aplatir, il se refroidira promptement ; ou doit 
toujours chauffer o m. i r à i4 cent. ( i à 5 pouces) de lon- 
gueur, afin que la chaleur se conserve. S'il s'agit seulement 
de couder un fer, on fera bien de ne ta chauffer qu'à l'endroit 
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«ù il doit être coudé. Cette opérafiou étant prompteroent Faite, 
on a toujours le temps, et le coude se fait mieui et plus 
d'équerre. 

Lorsque le forgeron est devenu plus habile, et qu'il entre- 
prend des travaux plus compliqués, il doit avoir a sa portée 
les oufils dont nousavons parlé, et surtout une équerre en fer, 
«u compas courbe, un calibre, des poinçons et des mandrins 
pour percer et agrandir les trous. 

S'il s'agit d'étiier un barreau en conservant un calibra 
déterminé, l'ouvrier commence à faire un calibre avec un 
morceau de tûle, qu'il entaille avec une lime. On se sert d'un 
compas d'épaisseur, fig. 4°> qui remplit admirablement bien 

circonstances; quel qu'il soit, le calibre doit être placé sur le 
Support de l'enclume, et à portée. Le fer élaut bien cbaud et 
apporté sur l'enclume, le forgeron le frappe en inclinant un 
peu, et de manière à opérer l'étirement ; assez souvent le fer 
se voile pend an t cette opération, mais cela ne doit point arrêter; 
on le redresse cnsuife facilement. Au fur et à mesure que la 
ter s'étire, l'ouvrier prend le calibre et lâte le morceau pour 
reconnaître s'il ne s'écarte pas.en plus ou en moins, des limites 
qui sont posées; s'il pèche pour avoir trop été de .matière, U 
mat est plus considérable et plus difficile à réparer; aussi, 
doit-on renouveler souvent l'épreuve du calibre. Si le fer est 
trop gros il continues l'èlirer ; s'il est trop petit, il faut le 
refouler en le chauffant & cet endroit et eu frappant sur le 
bout du barreau, ou bien en le laissant tomber debout sur 
l'enclume; mais, nous le répétons, c'est une opération assez 
tlilficile. 

Ce n'est pis le tout d'étirer un barreau, il faut lui conserver 
in cotés u'équwret & cet effet, on le présente, eu «clivant «* 
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longueur, dans l'angle rentrant de 1 equerre, et on 1b frappe 
du côté fort, de manière à le redresser. Cette opération ss 
fait à petits coups répètes, te marteau tenu bien à plat. On a 
vn à l'article Connaissance du Fer, que pour donner du nerf 
au fer il faut le battre en travers de la table de l'établi', si 
l'on tient à conserver celte qualité, un redressera le fer en 
frappant dans le même sens, et à petits coups. 

Lorsqu'il s'agit de couper le fer, on place un tranche! dans 
l'œil de l'enclume, on pose le fer sur ce tranche!, à l'endroit 
où l'on veut opérer la seclion, et ou donne un fort coup do 
marteau dessus; on retourne ensuite le fer, et on le courbe 
en sens contraire sur le coin de l'enclume; on attend pour cela 
la fin d'une chauffe ; il n'est pas nécessaire de chauffer exprès. 

Quand le fer est gros, on fait chauffer et près pour couper, 
ou, du moins, on n'attend pas la fin de la chaude : on pose le 
fer sur un large tranchet, ou même assez souvent sur le plat 
de l'enclume, et on pose dessus une tranche emmanchée dans 
un manche de bois. Cette tranche coupe d'un côté et se ter- 
mine en tête de marteau de l'autre côté, un ouvrier frappe 
dessus avec un gros marteau à frapper devant. Souvent on 
emploie simultanément ces deut moyens : on pose le fer sur 
le tranchet, et on met la tranche par-dessus, eu faisant coin* 
tir 1er les tranchants. 

Ou perce le fer à chaud à l'aide d'un poinçon en acier 
trempe ; oo place l'endroit où doit se trouver situé le trou soit 
dessus une cloutïère, soit au-dessus de l'œil de l'enclume ; on 
pose le poinçon, tenu bien droit, sur cet endroit, et l'on frappe 
sur ce poinçon avec un marteau dont la grosseur est propor- 
tionnée. Si le trou est profond, on relire le poinçon plusieurs 
fois, et on le trempe dans l'auge pour éviter qu'il se détrempe 
et devienne mou; on chauffe toujours exprès pour percer. 

Lorsque le trou est fait et qu'on veut l'agrandir, ou lui 
donner une forme déterminée, en chauffe de nenvead et oa 
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y introduit successivement des mandrin» en acier, approprias 
d'avance à la forme qu'on veut produire; par ce moyen, on 
•carte le fer, qui ne perd pas autant de sa force à l'endroit ok 
te trouve le trou, que ti ce tron était percé à froid. Asseï 
souvent, presque toujours, on est contraint de rebattre le fer 
sur le maudrio, afin de bien calibrer à l'intérieur. 

Le fer, en sortant de la forge, ne saurait être immédiate- 
ment remis an limeur, qui blanchirait ses limes dessus, parce 
qu'il est trop dur. Pour l'attendrir, on le met au feu, on le 
chauffe rouge cerise clair, et on la met refroidir lentement 
tous du poussier, dans an endroit sombre. On a remarqué 
aussi qu'en chauffant le fer et l'acier au rouge brun sombre, 
et en les plongeant dans l'eau, comme si on voulait les trem- 
per, on les tendait extrêmement mous et faciles à limer. 

S'il s'agissait de faire un croisillon , il ne faudrait point 
étirer d'abord te fer et le fendre ensuite, mais bien le fendre 
des le commencement, sauf à étirer ensuite les branches se pa- 
rement. Si l'on doit faire des têtes, ou embases; lorsqu'elle* 
ne sont pas trop considérables, on se sert des cloulières- 
étampes et de l'étau à chaud; quand elles doivent faire une 
grande saillie ou soude des viroles, ainsi que nous allons le 
dire. 

Autant il y a de formes différentes, autant il y a de ma- 
nières de s'y prendre; c'est ce qu'où appelle enlever une pièce ; 
il nous est impossible de les prévoir toutes; chaque ouvrier 
a d'ailleurs son faire qui lui est propre. Le meilleur est celui 
qui lui permet d'arriver le plus tôt au résultat, en économi- 
sant les chaudes. Dans le forgeage de la ferrure des voitures, 
il se rencontre une infinité de pièces qui présentent de très- 
grandes difficultés, et dans l'explication desquelles nous ne 
saurions entrer sans ramer d'encourir le blâme du commun 
de nos lecteurs, qui s adonnent à l'ensemble de l'art. Ces 
procédés devront se rencontrer dans un traité de carotte lie, 
ulutut que. dans ('art du forgeron; 
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Souder à chaude portée. 

Une des propriétés distinctives du fer, et tout-l-fait carac- 
téristique de ce métal , c'est cette précieuse qualité qu'il 
possède de pouvoir se lier, se réunir, et ne former qu'un 
même corps, sans l'emploi d'agents intermédiaires. (On dit que 
le platine peut aussi se souder.) Le fer chauffé à un degré 
suffisant peut se coller contre un autre fer également chauffé; 
c'est ce qu'on uomme soudure. Les ouvriers habiles font cette 
opération avec tant de facililé que souvent ils soudent une 
verge après un morceau de fer qui est trop gros pour être prit 
dans les pinces, et trop court pour que la main puisse y 
toucher, afin de le forger commodément. Celte verge, qu'on 
nomme ringard, est ensuite coupée lorsque le morceau est 
ouvragé. Une des premières études de l'apprenti forgeron doit 
donc être de souder deux fers ensemble. Voici comment il 
doit s'y prendre : 

Il met au feu les deui bouts qu'il doit joindre, et chauffe 
modérément; il retira un de ces morceaux, le refoule eu le 
frappant debout sur la table de l'enclume, et l'aplatit en 
biseau ou bec de flûte ; c'est ce qu'on comme amorcer. Lors- 
qu'un des morceaux est amorcé, il répète la même opération 
sur l'autre, en faisant en sorte que les becs de flûte se rap- 
portent le mieux possible l'un avec l'autre; il les remet alors 
au feu, de manière à ce qu'ils se trouvent à peu près dans 
le même endroit, afin qu'ils soient chauffés aussi également 
que possible. Cette chaude doit être donnée ha ri liment. Si on 
la traîne en longueur, le fer s'oxyde et la soudure n'est pas 
bonne; d'une autre part, si l'ou chauife trop, on brute le 
fer, et elle manque également. Pour éviter l'un et l'autre da 
ces écueils, il faut placer les fers de manière à ce que l'air y 
ait le moins d'accès possible, car c'est l'air qui les oxyde par 
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ton contact; il faut choisir son charbon: un charbon qui 
contient beaucoup de soufre est également nuisible â. l'opé- 
ration. Quelques ouvriers recouvrent leur fer d'une coucha 
de terre franche on de matières vitrifiai! les; mais celte précau- 
tion n'est absolument nécessaire que pour les fers rou vérins 
qui ne peuvent supporter un haut degré de chaleur ; on effec- 
tue tous les jours de très-bonne* soudures h nu; il ne s'agit 
que da mettre de l'attention et de la prudence. 

Lorsque les fers scintillent, que la chaude est suante, qui là 
fer commence à ae liquéSer, qu'il présente un aspect pâteux, 
il est temps de le retirer. L'ouvrier saisit simultanément les 
deui morceaux, les retire promptement, et, prenant garda 
qu'ils ne frottent sur le fraiiil, dont ils pourraient entraîner 
quelque partie, les secoue en les frappant sur le revers de 
l'enclume pour faire tomber les crasses qui pourraient s'y 
trouver, et les pose immédiatement sur la table, dans la situa- 
tion qu'ils doivent avoir. Tout cela doit être promptemeni 
fait, sans que toutefois la précipita lion nuise à l'exécution ; il 
licite alors le fer qui est eu dessous et qui pose sur l'enclume, 
et, saisissant proarptement un marteau de la main droite, il 
frappe sur le fer, à petits coups, pour le faire prendre et 
adhérer; la pâte s'amalgame bientôt; il forge alors à coup» 
plus fort»], tourna le fer et le pétrit de tous côtés; mais, 
maintenant, il ne fait plus que façonner; la soudure doit être 
faite. 

Cette opération n'est pas des plus facile» lorsqu'on est senl ; 
brsqu'ou a quelqu'un pour frapper pendant qu'on tient les 
deux morceaux réunis, on en vient plus aisément à bout; 
néanmoins, il faut bien que le forgeron s'habitue a la faire 
étant seul. 11 faut toujours que la soudure soit opérée dans 
une seule et même chaude-, on ne peut remettre au feu pour 
la continuer. 

Si cependant une soudure était défectueuse en une partie, 
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il y aura encore moyen d'y remédier, surtout si Von n'a pas 
appauvri le fer en l'étirant. On ouvre avec une tranche l'en- 
droit où l'amalgame n'est point parfait ; on en avive l'inté- 
rieur en en faisant sortir les battitures on la crasse; on y 
insère un lardon de fer doux ou d'acier, et l'on remet le tout 
au feu, en ayant soin de tourner le fer de manière à ce 
qu'aucune ordure ne puisse s'interposer entre les partie* 
qu'on doit réunir : on ramène alors le fer à la couleur blan- 
che, chaude suante, et on le remet sur l'end unie, ou on opère 
comme la première fois; mais, il ne faut pas se faire d'illu- 
sion, ce replâtrage n'est pas facile à faire. 

Tous les forgerons n'amorcent pas de Ja même manière : 
les uns se servent de la panne du marteau jiour creuser uue 
des amorces en gouge, tandis qu'il* tiennent l'autre ronde; 
d'auires encochent les amorces afin de leur faire des partie* 
saillantes et creuses, qui puissent s'accrocher le» unes dans 
les autres; d'autres, pour les gros fers, percent et boutonnent 
les amorces; chacun prône sa manière et la trouve bonne à 
l'exclusion des autres. Nous ne contesterons pas à chacun les 
avantages de sa méthode, mais nous avons vu de très-bons 
forgerons faire l'amorce simple ; nous-méme, quoique assez 
mauvais forgeron, nous avons réussi avec cette manière plus 
simple. Nous ne croyons donc pas en devoir conseiller d'au- 
tres, sanF toutefois leur emploi pour des cas particuliers. 

Lorsqu'on doit réunir ensemble deux fers aigres ou rotive- 
rins, il est de précepte de ne point tenter la soudure immé- 
diate, qui pourrait mal réussir. Dans ce cas, on fait l'opéra- 
tion en denx fois i on soude entre ces morceau de fer un 
morceau de for Houx, ou mieux d'acier doux; an moyen dé 
cette intercalatioBj on obtient une soudure bien faite et régi- 

Ou a cherché à faire des ciments.des compositions diverses, 
pont garantir le ter du contact de l'air pendant ces fortes 
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chaudes; on a toujours échoue. Un bain Je matières tï tri- 
fiables, à une haule température, pourrait seul remplir ce bot; 
mais, in dé pend a m ment de l'embarras qu'il occasionne , H ne 
rend jamais qu'un service incomplet. Au degré de chaleur 
nécessaire pour la soudure, te fer se boursouffle, se déforme, 
et l'enduit dont il peut être recouvert ne pouvant le suivre 
dans ses changements de forme, il se trouve que les surfaces 
à mettre en contact sont justement celles qui se découvrent et 
qui s'oxydent ; néanmoins, il est des cas où il est indispen- 
sable, surtout pour les grosses pièces, de recouvrir ainsi le 
fer. Alors, le meilleur enduit qu'on puisse faire doit être 
composé de brique pilée, de chaux vive et de plâtre, en égale 
proportion; on y mêle autant de paille de fer et de verre pilé, 
]e tout pétri avec du sang de bœuf; mais encore coule- 1- il au 
blanc soudant, et n'est-il que d'un faible secours; c'est l'ha- 
bileté du forgeron qui doit remédier à tout. 

Lorsqu'on forge à deui, à trois ou à quatre, le forgeron est 
celui qui fait chauffer le fer, qui le retourne dans le feu et 
qui l'apporte sur l'enclume; les autres, qui ont de gros mar- 
teaux, se* nomment frappeurs devant. Le marteau du forgeron 
pèse environ i kilog. (3à4h\res)j il s'en sert moins pour 
forgerque pour guider les coups des compagnons. S'il frappe 
avec la panne, les autres doivent de suite l'imiter et frapper 
avec la panne : c'est le maître qui tourne le fer sur l'eue lu me, 
qui l'avance on le recule ; le talent du frappeur devant est de 
faire toujours tomber les coups bien d'aplomb, à l'endroit 
même où le maître a frappé ; de frapper plus fort si le maître 
frappe plus fort, de modérer s'il modère. Quand le maître veut 
suspendre, il donne son coup sur l'enclume, et les autres s'abs- 
tiennent de frapper; il faut y faire attention, car le maître 
n'étant plus en mesure de tenir le fer, on pourrait le faire 
sauter ou tomber, et blesser quelqu'un, si l'on frappait encore 
après que te lignai en donné, Quand on frappe à quatre, les 
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compagnons doivent se placer de manière à ne point se gêner 
entre eux : ils doivent bien régler la marche de leur marteau; 
c'est peu de chose à apprendre, mais, cependant, il faut l'ap- 
prendre, et l'on ne forge pas tout d'abord sûrement la pre- 
mière fois qu'on l'essaie. 

Soudure de [acier avec le fer. 

L'acier de forge se soude bien avec le fer ; cependant, cette 
soudure est toujours plus difficile, pour être bien faite, que 
celle du fer avec le far; parce que l'acier ne peut supporter 
«ans altération un aussi baut degré de température que Je 
fer. 11 faut, pour qu'une soudure de fer et acier soit bien, 
faite, que le forgeron connaisse eiacteroent le degré auquel 
l'acier entre en fusion ; afin d'éviter de laisser son acier par- 
venir à ce degré; car, alors, il perd considérablement âe 
a qualité; il doit donc le placer de manière à ce qu'il ne 
chauffe pas autant que le fer, et il faut qu'il surveille à la 
fois les deut chaudes. Assurément, les quatre cinquièmes des 
ouvriers ne prennent pas toutes ces précautions; mais, il en 
résulte qu'ils s'en prennent à la bonté de l'acier, et disent, 
lorsque leurs outils sont cassants, quoique trempés convena- 
blement pour ne pas l'être, que c'est un acier qui n'a pas dé 
corps. Cet acier, trop chauffé, a d'ailleurs le défaut d'être 
sujet à être gercé profondément; c'est cette différence dé tem- 
pérature qui fait qu'il est difficile de tien souder l'acier avec 
le fer en lui conservant toute sa qualité. 

Élus l'acier est fin et dur, plus il devient difficile de le bien 
souder. Longtemps on n'a soudé l'acier fondu avec le fer qu'a 
l'aiJe du borai. Cette méthode n'est pas à dédaigner, puisqu'a 
l'aidede ce fondant, ou fait entrer l'acier en fusion à on degré 
de chaleur inférieur a celui qu'il faudrait lui donner sans cela, 
néanmoins, depuis quelque temps, on soude Tacier fondu avec 
Forgeron. 30 
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le fer' sans cet intermédiaire. M. Camus soude parfaitement 
sans borax (Voir le Journal des Métiers, année 1819) ; mais il 
prétend avoir pour cela un secret qu'il ue veut dire à per- 
sonne; il n'a jamais voulu convenir de la vérité, et d'autres 
ouvriers couteliers, qui réussissent également parfaitement 
bien à faire cette opération, nous ont assuré, de même, possé- 
der un secret; tantôt c'est une herbe, tantôt c'est un sel, et 
c'est toujours le fruit de longues et pénibles recherches. Nous 
n'avons pas été dupes de cette jonglerie ; nous avons pour- 
suivi nos recherches, et nous en sommes venus à acquérir la 
conviction que la soudure se fait sans agent intermédiaire. 

Pour que la soudure s'opère, il n'est pas nécessaire que les 
deux corps à réunir soient tous les deux à l'état de commen- 
cement de fusion , il suFfii qu'un de ces corps soit dans cet état; 
mais il faut en même temps que l'aulre soit chauffé a ce point 
qu'il soit le plus dilaté possible et que ses pores soient autant 
nuverts que sa nature le comporte. Or.on soudera l'acier fonda 
avec le fer si le fer est bouillant et si l'acier est chauffé de! 
manière à ce que les molécules du fer puissent le pénétrer; 
c'est ce degré de chaleur qu'il est difficile d'obtenir, parce que 
dans l'approche des deux métaux la chaleur se met en équi- 
libre et que l'acier peut, par suite de son adjonction, s'é- 
chauffer beaucoup plus qu'il ne convient, pour qu'il garde 
toute sa qualité. 

On sait que l'acier fondu ne peut être chauffé passé la cou- 
leur cerise; passé ce degré, il se détériore à ce point qu'il se 
broie sous le marteau et ue présente plus aucune ténacité ; 
peut-être alors devient-il simplement fonte grise, comme quel- 
ques auteurs le prétendent. Si donc ta masse de fer sur laquelle 
doit être soudé l'acier fondu est très -considérable, et que la 
mise d'acier soit petite, l'opération sera d'autant plus dif- 
ficile qu'il y aura de différence entre le volume de l'un et de 
^'autre ; car l'acier, fût-il mis presque froid, ne tardera pas. 
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à s'échauffer autant que le fer auquel il est accolé, et & passer 
comme lui au blanc soudant , degré de chaleur beaucoup trop 
considérable pour qu'il y puisse résister. Mais si la masse du 
fer et celle de l'acier sont à peu de chose près semblables , si 
le fer est chauffé bouillant et que l'acier sait chauffé i un point 
inférieur de quelque chose à celui où la soudure devient pra- 
ticable, appliqué contre ce fer, il ne tardera pas à acquérir, 
surtout du côté où il doit l'attacher, ce degré de chaleur sans 
que le fer ait perdu pour cela assez de chaleur pour cesser 
d'être soudable ; car tous les forgerons savent qu'il se soude à 
la chaude suante et qu'il peut supporter quelques degrés de 
chaleur de plus, sans entrer en pleine fusion. Dans ce cas, la 
soudure sera parfaite, et l'acier n'aura nullement perdu de sa 
qualité. Il s'ensuit de cette explication que pour souder da 
l'acier fondu avec du fer, il faut avoir égard an volume res- 
pectif des deux métaux et chauffer d'autant moins l'acier que 
le fer sera en plus forte proportion; que cet acier peu chauffé 
devra être placé de manièreà ce qu'il soit le moins possiblo 

ment, vu le peu d'élévation de la température. Quant au fer, 
il est prouvé que la chaleur suante suffit pour réduire les oxy- 
dules.et qu'un fer, dans te moment où le calorique rayon ne au- 
tour, est par cela même à l'abri du contact de l'air. C'est donc 
sur l'acier que doit se diriger toute l'attention, peut-être se- 
rait-il convenable de le recouvrir d'une couche vitreuse pour 
prévenir son oxydation. 

Nous pensons que toutes les herbes des gens à secret sont 
contenues dans l'observation des règles que nous venons d'ex- 
poser, et que l'expérience a déjà en partie confirmée suivant 
les lettres que nous avons reçues de la part d'amateurs studieux 
et observateurs, l'acier fondu mis en volume égal avec le fer 
sera facile à souder. Si le volume d'acier est plus considérai)^ 
iJ sera convenable que l'acier soit, dès le moment de l'ap- 
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proche, chauffé aussi fort qu'il peut l'être. Si an contraire le 
fer présenta une masse beaucoup plus grande, il faudra peu 
chauffer l'acier et chauffer le fer de telle sorte qu'il soit suf- 
fisamment chaud à l'endroit ou doit s'opérer la jonction ; mai* 
que, hors cet endroit, la température en soit aussi peu élevés 
que possible, afin qu'il n'y ait pas retour de chaleur sur l'a- 
cier. Cette dernière soudure sera toujours difficile à bien faire, 
ci l'on tient à conserver à l'acier toute sa qualilé. 

Ou juge que la soudure est bien faite lorsque la pièce d'a- 
cier fait un enfoncement dans le milieu, s'il s'agit, par exem- 
ple , d'un tas , de la tête d'un marteau ou de toute autre pièce 
sur laquelle l'acier est appliqué à plat. L'exhaussement des 
parties extérieures né doit doue pas inquiéter. L'acier aura 

(iiné avec le fer qui le supporte, il n'offre pas de différence re- 
lativement à la couleur : assez ordinairement un acier altéré 
prend une Feinte tant soit peu rousse , peu remarquable il est 
vrai, mais enfin perceptible pour un >eil exercé- 

L'opératiou de souder acier sur acier est moins facile à 
faire , mais on a rarement l'occasion de la faire. 11 nous sent- 
blé qu'il serait impossible de souder fans intermédiaire ni fon- 
dant, 'de l'acier fondu avec d'autre acier fondu; nous ne l'a- 
vons point fente et nous n'avons point appris que 4'autres en 
aient fait la tentative, d'où il résulte que nous ne pouvons^ 
émettre une opinion sur ce fait. * 

• Trempe de l'acier. 

Cette opération tient encore h la forge. Nous devons en par- 
ler, en la considérant dans son ensemble, sans nous occuper 
des nombreuses modifications qne son application aux outils 
et instruments divers repd à chaque instant nécessaires. 

L'acier ne serait autre chose qu'un bon fer bien affiné, s'il 
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n'était doué d'une qualité précieuse qui fait tout son mérile, 
qui résulte de la facullé dont ce métal est doué d'être durci à 
un haut degré par l'opération qu'on nomme trempe. La trempa 
est tellement importante que nous concevons à peine à quel 
état de misère et d'abaissement nous nous trouverions réduit» 
si les arts venaient tout-à-coup à être privés de son secours ; 
sans cet auxiliaire puissant, ils redescendraient promptemeut 
à l'état d'impuissance où nous les voyons chez les peuples à 
demi-barbares, et ne pourraient se relever ensuite qu'après 
de longs travaux, si toutefois ils parvenaient jamais à se rele- 
ver. Toutes les professions , depuis le bûcheron qui abat les 
arbres dans la forêt, jusqu'à l'horloger et le graveur, seraient 
sur-le-champ arrêtées. Le meilleur fer as pourrait qu'avec bien 
de la peine fournir un ustensile propre à couper seulement 
nn morceau de sapin : on ne saurait Jonc apporter trop de 
coins dans l'étude d'une opéralion bien simpJe, mais dont 
dépend le bien-être de la société. On ne nous reprochera donc 
pas d'entrer dans une discussion assez approfondie de cetta 
partie de l'art qui est plus importante qu'on ne peose. Que 
les ouvriers se rappellent qu'à l'aris et ailleurs, plusieurs artistes 
que nous pourrions nommer ont fait de belles fortunes avec 
la trempe pour tout moyen de réussite. 

I. La trempe a lieu toutes les fois qu'on a échauffé l'acier à 
nn degré convenable et qu'on l'a fait refroidir plus ou moins 
promptement. Le fer trempé ne change pas de nature. 

ii. Les litnites entre lesquelles se rencontrent les degrés da 
chaleur convenables à !a trempe, ainsi que celles du refroidisse- 
ment, offrent assez de latitude pour que l'opération soit facile. 

in . Au-dessous et au-dessus des degrés de chaleur néces- 
saires, la trempe proprement dite n'a plus lieu; quant au re- 
froidissement , plus il est prompt et instantané, plus l'acier est 
dur. Il y a une limite relativement à la lenteur: passé un cer- 
tain de flté, la trempi n'a plni lieu j tnali il u't pai Hi fait d'à* 
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périence» à cet égard, et, faute de données fiscs, ce point resta 
encore indécis et confié à l'expérience journalière et indivi- 
duelle- Le trempe, n'a pas lieu si le refroidisse meut a lieu na- 
turellement. 

Les avis sont encore partagés sur ce qui se passe pendant 
l'opération de la trempe. Les uns prétendent que la duretû 
qui en est le résultat est produite par un changement de si- 
tuation relative des molécules entre elles; d'autres prétendent 
que le carbone entrant dansla combinaison de l'acier»' y trouY« 
arrêté dans un état pins ou moins parfait de combinaison, sui- 
vant que le métal est refroidi plus ou moins pro triplement, et 
que le inétal est d'autant plus dur que la combinaison est plu; 
parfaite. D'autres enfin, eu minorité, prétendent que lors da 
la trempe on troisième élément, l'hydrogène, par exemple , 
entre dans la composition et se trouve arrêté et cristallisé entr$ 
les molécules par le refroidissement subit. Nous avons égale- 
ment une opinion empruntée aux trois que nous venons d'ex- 
poser ; d'autres ont également la leur. Mous devons doue peut 
exempter de l'exposition et de la discussion de nos théories ; 
elles sont peu intéressantes pour la pratique et ne trouveraient; 
convenablement leur place que dans un traité ad hoc. Passons 
a l'examen des trois propositions que nous avons établies ci- 
dessus , en l'appuyant sur l'expérience et la pratique. 

i. Il faut chauffer l'acier pour le tremper. On n'a pas con- 
naissance du degré précis de chaleur où commence la possi- 
bilité de tremper; on n'a pas fait d'expériences à cet égard, or* 
ne pouvait pas en faire : ce degré diffère avec chaque espèce} 
d'aciar. Un fait qui est à la connaissance de tous les ouvriers, 
c'est que, si l'on chauffe l'acier à un degré iuférieur de quelque, 
chose à celui où il prend la trempe, on amollit cet acier au 
lieu de le durcir. Les ouvrier» adroits emploient souvent ca 
moyen ponr rendre .doux- à la |ime ou facile» à couper des acier* 
durs et résistants. Plus les aciers sont tins, moins le degré de 
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chaleur convenable à la trempe doit être élevé. Les aciers fou. 
du, cent dits de Damas, longtemps martelés et fanait, doi- 
vent être ronge brun , cerise mûre , lorsqu'on les plonge, et 
encore est-il imprudent de plonger ces derniers lorsqu'ils sont 
en lames minces; dans ce cas, il faut le faire dans de l'eau bleu 
llétle Ou dans des huiles ou graisses, ou miens encore se con- 
tenter de les agiter fortement en l'air et en présentant le piaf, 
si l'on veut que l'acier soit flexible. Mais cette trempe , favo- 
rable pour le» ressorts, n'est plus suffisante, 'si la lama doit. 
Indépendamment de la flexibilité, être assez dure pour pouvoir 
prendre un bon affût et est, dans cet état, destinée à couper 
des matières résistantes. 11 faut, alors, une trempe à la graissa 
on à l'huile : celte trempe est définitive et de premier jet ; il 
convient d'entrer dans quelques eiplications à cet égard. 

Il serait sans doute praticable, une fois qu'on conna tirait 
bien la nature d'un acier, de le tremper suivant les degrés de 
dureté qu'il serait besoin d'obtenir ; il suffirait pour cela da 
chauffer plus ou moins avant l'immersion. Un acier trempé 
de la sorte, est de premier jet; il peut être employé sans opé- 
ration ultérieure; c'est cette trempe que nous conseillons pour 
les lames larges et minces; mais elle est difficile à bien faire f 
par plusieurs raisons. Lorsque l'acier est dans le feu, qu'il est 
recouvert de charbon, qu'il occupe un grand espace, on 
éprouve beaucoup da difficulté non-seulement à le chauffer 
également partout, mais encore à ne le chauffer qu'à un de- 
gré déterminé, l'osil ne peut le suivre an milieu de ce feu; 
d'une autre part, la température da l'eau contribue de son 
côté pour beaucoup a l'effet produit. Un ouvrier insouciant 
on irréfléchi, a un degré de chaleur uniforme qu'il donne à 
son acier, été comme hiver, et cependant la température de 
l'eatt est différente; le même acier devra donc être moins 
chauffé en hiver, parce que la basse température do l'eau opé- 
rera, un refroidissement plus prompt; il pourra être plus 
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chauffé en été parla raison inverse, et, dans cet deux tas, étM 
également dur. Nous émettrons dans l'instant notre opinion, 
sur cette maxime; niais en attendant, on doit toujours recon- 
naître que la trempe serait une opération difficile à bien faire 
si l'on n'avait la ressource de faire revenir l'acier ; c'est-à- 
dire, après l'avoir trempé tris-dur, trop dur même, de le 
ramener au point qu'il convient de lui donner: c'est ce quo 
quelques personnes appellent improprement le recuit; nous 
en parlerons dans l'instant. Il convient de reprendre la trempe 
de premier jet, que l'on distinguera maintenant aisément de 
la trempe ordinaire, qui est celle où l'on fait revenir après 

Toutes les fois qu'il est possible de tremper de premier jet, 
on doit le faire; l'acier conserve plus de liant, plus de corps, 
et reçoit un grand nombre de trempes successives sans s'alté- 
rer. On a des procédés divers et appropriés aux diverses cir- 
constances. Un ressort long et large ne se trempe pas comme 
une lame de sabre; une lame de scie droite, comme le disque 
d'une scie circulaire. Kous ne pouvons entrer dans le détail 
de chacun de ces modes de faire ; ils sont tous plus ou moins 
intéressants; mais le forgeron, pour lequel nous écrivons, 
n'aura jamais besoin d'y avoir recours. Cette connaissance est 
plus utile à telle ou telle profession; nous ne devons considé- 
rer la trempe que sous un point de vue général. 

Pour bien fciirela trempe de premier jet, il faut avoir con- 
naissance des degrés de chaleur que l'on donne à son acier, 
que nous supposons également connu et éprouvé, et aussi, 
connaissance du degré de température du liquide on du corps 
dense quelconque, dans lequel on opérera le refroidissement ; 
car, ainsi que nous venons de le dire, l'un et l'autre doivent 
concorder. Dans les cas ordinaires, c'est-à-dire, pour un ci- 
seau à froid, un burin, un taraud, de* coussinets de filière 
double, un «rochet et tout autre outil de ferme simple, l'œil 
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doit suffire. On placera ton fer dam le feu de manière à pou- 
voir suivre du regard la série des nuances par lesquelles il 
passera. La méthode de le retirer de temps en tempe de des- 
sous le charbon, pour voir la couleur, n'est pat celle d'un 
bon frein peur ; l'acier mis en contact avec l'air, s'oiyde et h 
recouvre d'une couche qui nuit à la réussite. Quelque* per- 
sonnes chauffent sans attention, s'inquiétant peu si l'acier 
passe la couleur convenable : elles en sont quittes pour ralentir 
le vent et pour laisser revenir à la couleur propre-, d'autres 
enfin , après l avoir ainsi chauffé par eicès, retirent du feu, 
tiennent l'objet suspendu au-dessus de l'eau et ne le plongent 
que lorsqu'il est revenu 4 la couleur qu'ils estiment être cella 
qui convient. Cas deux méthodes, la dernière surtout, sont 
également condamnables ; celle qui consiste à ralentir le vent 
uns retirer l'acier peut être employée lorsque, par inadver- 
tance, on a laissé passer le degré ; maïs il vaut mieux éviter d'y 
avoir recours. On placera donc l'outil dans je feu de manière à 
pouvoir le voir ; on soufflera légèrement. S'il est d'acier fonda 
ou d'autre acier tin et que l'eau dans laquelle on doit plonger 
soit entre a et 6 degrés au-dessus de zéro, on pourra plonger 
dis que la couleur sera rouge brun visible. L'œil nid sur la 
pièce tenue par la pince, mise au feu avec elle, afin d'éviter 
les lenteurs , le trempeur la retire immédiatement tt surdë- 
champ la met à l'eau. Si la pièce est petite , il suffit de la lais- 
ser choir; si elle est forte, il faut la promener dans l'ean en 
décrivant une ligue quelconque, spirale ou autre, selon la 
forme du récipient. En promenant la pièce dans l'eau, il ne 
faut pas que le mouvement soit trop rapide ou qu'il soit 
trop lent : trop rapide, l'acier est sujet 1 se fendre ou à sa 
tourmenter, parce qu'il se refroidit plus par devant que par 
derrière ; trop lent, la trempe peut être moins dure, parce que 
l'eau s'échauffe à l'eut our. Uue trempe de premier jet bieoj 
faite, doit présenter une teinte indécise gris- roui, si la teinte 
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■tait brun bien, l'acier serait mou ; si elle était blanc cendré, 
il serait dur; celte couleur est nommée dépouille ; elle est 
une preuve de dureté cassante. 

Pour tremper commodément les coussinets de filière, les 
petits tarauds et autres pièces menues, susceptibles de s'adirer 
dans le teu, on les réunit par un fil-de-fer et on les trempe 
taules à la fois. Ce procédé a l'avantage de procurer une 
trempe égale à tous ces objets, avantage qu'on obtiendrait 
difficilement si on les trempait séparément. 

Telle est la manière de tremper du premier jet ; l'acier 
ainsi trempé est dur, non cassant et n'a pas besoin d'être re- 
venu pour résister. Ou trempe un peu plus ou moins chaud, 
selon la nature des fondions que l'outil doit remplir; un ta- 
raud et des coussinets devront être moins durs que des burins 
qui doivent être aiguisés. 11 faut considérer aussi que] les pe- 
tits outils prennent une trempe plus dure que les gros. Dans 
l'été, lorsque la température de l'eau est plus élevée, il faut 
élever aussi la température de l'acier et le faire passer à une 
couleur plus claire ; mais il n'a pas encore été fait dans cette 
partie de l'art, les expériences convenables, et nous le répé- 
tons, ces divers degrés ne seront facilement apprécies que par 
la pratique, et après avoir pris une entière connaissance de 
l'acier sur lequel on opère. Si quelque amateur zélé pour 
l*exteDltOli et la propagation des connaissances utiles voulait 
faire ces expériences, le pyromètre dans te feu, le thermomè- 
tre dans l'auge, n'agit-il que sur une sorte d'acier, l'acier fondu 
par exemple, il rendrait un grand service aux arts. 

Les Anglais, qui sont réfléchis et observateurs, ont pensé 
qu'il était possible d'arriver à des résultats certains et qui ne 
permissent point à l'inexpérience ou à la maladresse d'errer; 
ils ont imaginé de chauffer l'acier à tremper dans un bain de 
métal, et de l'en retirer pour le tremper dans l'eau. Cette idée 
peut être féconde en bons résultats et nous sommes étonnés 
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que les expérimentateurs, ne s'en soient pas avidement em- 
parés ; on a fait quelques expériences, il est vrai, mais, dirigées 
par des théoriciens étrangers aux besoins des arts manuels, 
elles ne peuvent servir à éclairer la marche des travailleurs. 1 
Le point difficile n'a point été touché, et toute l'attention a 
élé dirigée vers des questions d'inlérét général peu importan- 
tes et propres tout au plus à satisfaire la curiosité ; et ici, 
comme cous l'avons déjà fait plus haut, en parlant du fer, 
nous serons contraints de nous borner à indiquer la marche 
que devront suivre ceux que leur position et leurs moyens 
mettent à même de répéter, ou pour mieux dire de faire ces 
eipériences. (Foj-ct ci-dessus première partie, fin du. g 19 
alliages fusibles, et plus bas la fusibilité des mélaui). 

Après avoir, au moyen d'un travail qui sera, nous ne pou- 
vons le lui dissimuler, long et pénible, et qui exigera toutes 
les connaissances d'un trempeur consommé, constaté à l'aida 
du pyromètre, le degré de chaleur propre à la trempe, l'ex- 
périmentateur devra mettre des métaux ou des alliages de. 
métaux en fusion ; en faisant en sorte que le degré de chaleur 
auquel la fusion a lieu, coïncide avec le degré de chaleur né- 
cessaire à la trempe de tel acier. S'il est forcé de faire un 
alliage, il devra tiélerminer le nombre des parties qui le com- 
posent. Cette expérience répétée sur les divers aciers les plus 
connus dans le commerce, nécessitera sans doute différents 
alliages ; mais une fois l'épreuve faite sur quelques-uns, et la 
route ouverte, la pratique fera le reste; les ouvriers eux- 
mêmes deviendront expérimentateurs. Il sera bon d'opérer 
dans des saisons dont la température soit opposée, car il est 
facile d'obtenir de l'eau froide en hiver -, mais en été, on n'a 
pas toujours le moyen d'abaisser sa température. Peut-être 
faudra-t-il alors que le degré de chaleur propre à la trempe 
toit plus élevé; nous disons, peut-être, car l'expérience ne 
cous dit encore rien toc ce sujet, La dureté de la trempe Jo. 
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penddu prompt refroidissement • il faut que le métal soitsat'st. 
Or, onaurabeauchauffer l'acier davantage, on n'aura toujours 
qu'un refroidissement plus lent, dans un liquide moins froid. 
Hous ne saurions donc nous en rapporter à l'assertion de cent 
qui prétendent tremper également dur, en toute saison, d'au- 
tant plus que si l'on chauffe davantage l'acier, parce que l'eau 
est moins froide, le refroidi s se ment sera d'autant moins 
prompt. Nous ne faisons que donner notre avis, peut-être sa 
est-il tout autrement, lors de la mise en pratique. Nous devons 
convenir que, dans nos travaux ordinaires, nous n'avons pas 
remarqué de différence entre la trempe d'hiver et celle d'été, 
et cependant il doit y avoir un rapport entre les deux agents, 
le feu et l'eau. 

La trempe dans les bains de métaux aura ce grand avan- 
tage, que l'acier ne s'oxydera pas pendant la chauffe, puis- 
qu'il sera garanti du contact de l'air. Si l'on refroidit l'acier 
dans unbsio de mercure, on obtiendra un refroidissement plus 
prompt, et l'acier sera conséquent eut plus dur; mais le plus 
de dureté est si peu senti qu'il ne compense pas la dépensa 
du bain. 

Voici le résultat des expérience* faites sur la fusibilité des 
métaux; , cotée en degrés centigrades. 

Mercure., i 39° aii-dessous de zéro. Gay-Lussac. 

Potassium.. 58 au-dessus Gay-Lussac. 

Sodium.. . 90. , . Gay-Lussac. 

Etant.; . . 230 Kupfer. 

Etain.. . . 239 Daniel!. 

Bismuth . . 216. Daniell. 

Plomb. . . 312. Guyton-Morveau. 

Plomb. . . 322 Dation el Crighton. 

Plorab. . . 334,5 Daniell, 

Tellure entre le plomb et l'antimoine. 

ÀrseBic, fusible et volatil au-dessous du rouée. 
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Cadmium. 560 . 

Zinc. . • 37(1 Brotignlart. 

Zinc. . . 411 Daniell. 

Antimoine 432 Daniel). 

Argent. . 1032. . , Daniel!. 

Cuivre. . 1002. , Daniell. 

Or. . . . 1102. . Daniell. 

Fonte grise 1587 Daniell, 

Acier. \ 

Manganèse. [ Entre la fonte et le fer. 
Nickel. / 

Fer forgé 21187 * . aément-flefflïrme*. 

Palladium. \ 

Mofybdène. j Pres((uc jnfnsible et s'agglomérant seulement 

SrÏÏtêfiC t 00 petUs E lobulos tondus au feu de for 8 e '« 
' l plus violent. 



Chrome, 
ïrtane. 
Cérluiïf. 
OSBirnWi. 
Iridium. 



Infusible au (eu de forge le plus violent, fiisiblé 



Rhodium £ au c ^ alumcilu * 8 az oxygène ét hydrogène. 



Platine. 



Les ressorts se trempent dans l'hnilè; si la lame doit ètro 
droite, o*r é*îte qu'elle se gauchisse en ta plongeant suivant 
une ligne verticale. Nous avons vu également tremper an suif 
on a la graisse, à l'aide d'un moyen assez ingénieux ; un ou- 
vrier avait H tremper souvent de longues laines plates, lh avait 
construit ttttê espèce de gaîne en forte tôle, de ieuï pièces, 
en retirant sa' lame du feu, H la fourrait >#MM cette {-a me qu'il 
tenait dïus P*ffl froide, la trempe était dore et la kme rie 
gauchissait pas. On ferait peut-être bien d'appliquer ce pro- 
cédé à la trempe des scies circulaires, qui est encore un pro- 
blème pour la majeure partie de «os ouvriers, et que non» 
jrVjenm, 2t 
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tirons d'Angleterre Faute de connaissances suffisantes sur leur 

Cetle difficulté de tremper les scies circulaires a donné 
naissance à plusieurs tentatives. Il en est une ingénieuse qui, 
dït-on, a élé couronnée de succès; nous la rapporterons, 
parce qu'elle rentre tout-à-fait dans l'objet qui nous occupe, 
qu'elle pourra faire uattre d'autres idées, et que d'ailleurs elle 
servira à faire connaître l'importance que les ouvriers atta- 
chent à ta trempe de ces outils. La scie est montée sur un axe 
assez long, et dout les deux eitrémilés portent sur les bords 
d'un vase quelconque rempli d'eau. Dans cet état, on place le 
vase sur une table, à portée du jet de flamme d'une lampe 
démaille ur, et l'on fait porter ce jet de flamme, en tournant 
un peu l'axe de la scie, sur la circonférence dentée du disque 
qui ne tarde pas à rougir. A mesure que l'acier rougit, on 
tourne l'axe et on fait plonger la partie rouge qui se trempe; 
on continue ainsi jusqu'à ce qu'on ait fait parcourir au feu 
tout le tour delà scje.ee qui est facile à reconnaître au moyen 
de la couleur. La scie ne se gauchit pas parce qu'elle n'est 
trempée qu'à la circonférence. Cetle opération exige sans 
doute beaucoup d'attention ; et nous devons ajouter que nous 
n'accordons pas une foi absolue à ce moyen. 

Peut-être conviendrait-il, en parlant des trempes de premier 
jet, de dire un mot des trempes à air des Orientaux ; mais 
nous sommes trop en garde contre les récits, et surtout ceux 
qui ont rapport aux procédés suivis dans les arts, pour ajou- 
ter foi entière aux tm-dil: dans ces sortes de matières, un 
voyageur peut aisément être induit eu erreur. La trempe k 
l'air peut d'ailleurs convenir aux aciers de ces pays, et serait 
insuffisante pour les nôtres. Le lecteur nous croira d'autant 
plus volontiers, lorsqu'il saura qu'ayant essayé de tremper 
plus dur une lame d'acier de Damas que noos trouvions trop 
tendre, il nous est arrivé, bien que nous eussions pris toute! 
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les précautions possibles, delà voir secasser d'elle-même entrobj 
xnorceaui, lors de l'immersion ; et, «pendant, nous ne l'avioni 
chauffée qu'au rouge foncé : nous l'avions chauffée bien éga- 
lement sur toute sa longueur, l'eau dans laquelle nous la plon- 
gions n'était pas très-froide. On prétend que les couteliers 
trempent habituellement le damas ; mais est-ce bien vérita- 
blement le damas oriental qu'ils trempent à l'eau ou à la 
graisse? Une découverte curieuse et récente vient d'établir 
une différence entre les divers aciers qui portent ce nom. La 
véritable acier oriental, ffooii, n'est point le produit de l'art ; 
le damasquinage qui s'y fait remarquer subsiste encore, même 
après la fusion; phénomèue pen facile à expliquer, et qui 
ne se rencontre pas dans les damas fabriqués avec des fila 
d'acier. On dît que les sabres faits avec cet acier sont trem- 
pés à l'air; qu'on bâtit deux longs murs formant un angle aigu 
dont l'ouverture est tournée vers le nord et dont l'angle est 
ouvert en forme de meurtrière, et que cette meurtrière aboutit 
près de la forge ; le vent qui souffle par cette ouverture est 
tellement froid, assure-t-on, qu'il saisit la main si on l'y pré- 
sente; l'acier étant chauffé au degré convenable, on le met 
devant cette ouverture, et U est subitement refroidi et pac 
conséquent trempé. On dit qu'au désert, un homme monté* 
sur un cheval rapide attend que le fer soit convenablement 
chauffé, qu'on le lui donne et qu'il part comme un trait pré- 
sentant à l'air les deux faces alternativement; on dit enfin 
qu'on chauffe la lame auprès d'un moulin à vent dont le* 
ailes sont emportées par un mouvement rapide, et que lors- 
que le fer est chaud, le forgeron le plante dans un trou fait 
exprès, que la lame ainsi enlevée à travers les airs est prompte- 
ment refroidie. Tout cela peut avoir lieu : nous n'en contestons 
pas l'authenticité, mais nous en faisons mention comme d'un 
objet pouvant provoquer l'attention et sans en tirer d'autre 
conséquence : la trempe à l'air n'est pas d'ailleurs une simpl* 
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prétention, toat le monde sait que les horloge» trempent cer- 
laines pièces en Les faisant rougir au chalumeau c 1 en les agi- 
tant ensuite fortement dans l'air ; ce qui a lieu en petit peui 
être fait en grand. 

On trempe très-dur les petits foreti en le) chauffant an 
chalumeau et en les plongeant de suite dans une gousse d'ail. 
Il ne faut pas d'abord diriger la flamme sur la pointe, mail 
bien sur la tijje, et ne faire rougir la première que lorsque la 
féconde est chaude; sans cette précaution on trempe mou, 
parce que la chaleur se perd avant l'immersion, 

La trempe dans l'urine donne toujours de bons résuluti; 
tl ne faut pas néanmoins ajouter foi à la composition de plu- 
sieurs eaux, fort préconisées par le» gens à secrets, la plupart 
de ces eaux ne reudent d'autre service qne l'eau pure. Si l'eau 
de certains puits parait plus propre qne d'autres a donner de 
la dureté, c'est qu'elle est plus fraîche, et que l'acier s'y re- 
froidit plus promptement. 

Nous terminerons cet article par une observation qui n'est 
pas sans importance : l'acier trop chauffé qui ne prend pas 
la trempe dans l'eau, peut encore la prendre étant plongé 
dans le mercure; mais alors il perd toute sa ténacité et de- 
vient pulvérulent. En cherchant la raison de ce fait, on peut 
être amené à penser qne, lors d'uue forte chaude, il se forme à 
l'en tour de la pièce à tremper une atmosphère de caloriqua 
rayonnant qui peut acquérir assez de force pour repousser 
l'eau et s'opposer a son contact avec l'objet a tremper. C'est 
ce qui fait que l'eau bout autour dn fer ronge, quoique la 
température du restant de l'auge ne soit pas sensiblement éle- 
vée. Si au lieu de plonger dans l'eau qui est légère, on plonge 
dans le mercure qui est plus lourd, l'obstacle est vaincu par 
la pesanteur du liquide, le contact a lieu, et il y a refroidisse- 
ment subit et trempe. 

Celte difficulté de mettre le fer chauffé à un haut degré en 
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contact avec l'eau, difficulté qui se fait particulièrement sen- 
tir lorsque la pièce est forle, a fait inventer la trempe au ro- 
binet qui l'emploie pour les marteaux, les enclumes et au- 
tres fortes pièces. 

S'il s'agit de tremper une enclume , ou un fort marteau, 
la mise d'acier n'étant pas es proportion avec la masse de 
fer à laquelle elle est adjointe, le trempe est assez difficile. 
Si l'on chauffe au point ordinaire, les angles seulement sa 
trempent durs, la chaleur se concentre dans le milieu de la 
masse et le refroidissement est lent ; alors les côtés du mar- 
teau sont convenante ment trempés et le milieu est mou, s'en- 
fonce et se déforme. Si, pour éviter cet inconvénient, on chauffa 
davantage , le milieu peut à la vérité parvenir à être suffi- 
samment dur, mais alors les angles sont trop secs et se bri- 
ient facilement au premier choc. On a essayé de remédier! 
cet inconvénient en faisant revenir les angles au moyen d'un 
feu Joui; mais ce moyen est peu sûr, on risque de gâter tout, 
et c'est une besogne toujours difficile et qui n'est jamais bien, 
profitable. Dans ce cas, il vaut mieux tremper à l'eau cou- 
rante, si on est à portée d'un courant rapide, sinon on en fait 
un artificiel. Ou exhausse sur un pied une tonne, la plus 
grande qu'on puisse trouver, on la remplit d'eau , on met en 
bas une grosse cannelle, ou bien on y perce un trou bouché par 
une cheville de bois. Lorsque le marteau est chauffé à point , 
on l'apporte sous le robinet qu'on ouvre; l'eau est alors pous- 
sée avec violence et ne peut s'échauffer lors de son contact 
avec le fer, parce qu'elle est incessamment renouvelée. Sa 
force de projection surmonte celle de répulsion de la chaleur 
et le côté eiposé à son action est instantanément et également 
refroidi. On peut par ce moyen se dispenser d'élever autant 
la température de l'acier à tremper, et conséquemment moins 
fatiguer son acier. Les marteaux et enclumes ainsi trempé* 
tout durs partout, (foi* page i38, maritaux,) 
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Si l'on trempe des instruments tranchant», il faudra avoir 
soin de tenir les taillants épais, sauf à laitier un peu plus d'ou- 
vrage à la meule; si l'on faisait d'abord les tranchants aigus, 
jls se fendilleraient a la trempe, et d'ailleurs, en retirant le 
fer du feu , ces parties tranchantes se refroidirais ut promp- 
tement et seraient mal trempées, si elles ne s'étaient même 
brûlées et détériorées dans le feu: 

L'acier travaille encore un peo aprèsavoirété trempé; on fera 
biende le mettre uueminute oudeux dans le fraisll avant de 
l'employer, si onuaveutpas risquer de le voir gercer; cela 
n'arrive pas à tous le» aciers, mais il est prudent d'y faire at- 
tention. On profite assez souvent de ce moment pour prendre 
dans l'élau ou redresser avec précaution les pièces qui ont 
gauchi ; mais cette opération doit être faite promptenrent et 
avec bien des ménagement», sans quoi on casserait infaillible- 
ment la pièce, Des pièces devenues gauches à la trempe peu- 
vent être martelées, soit avant, soit après être revenues ; mai, 
ce redressage au marteau, bien que fait à petits coups sur la 
face creuse, et tris-lente meut, altéra toujours un peu la bonté 
de la trempe. 

Trempe revêtue. 

La trempe de premier jet exige, comme on vient de le voir, 
des attention» et une certaine pratique. La trempe ordinaire 
est tellement facile qu'elle peut être faîte par la première per-. 
*onne venue et dès son coup d'essai; cependant, pour qu'elle 
soit bonne et propre à un usage déterminé, il faut encore 
connaître quelques règles que nous allons établir. 

On a vu ci-dessus que l'acier devait être placé dans le feu 
de manière à ce que l'œil puisse juger par les teintes successi- 
ves qu'il prend du degré de chaleur qu'il convient d'atteindre 
et de ne point dépasser. Maintenant cette observation n'est pas 
d'un» rigueur aussi absolue ; cependant oa fera toujours bien 
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de s'y conformer autant que possible. On peut tremper moins 
chaud , on ne court alors que te risque d'avoir un acier moi o» 
dur; mais on peut sans inconvénient chauffer davantage qu'il 
De le faudrait, et c'est ordinairement ce que l'on fait. On trempe 
l'acier dans toute sa force. Ou reconnaît qu'un acier est bien 
trempé lorsqu'il a bien dépouillé sans l'emploi de moyens ar- 
tificiels. L'acier qui a bien dépouillé est gris-blanc mat, il pour- 
lait y rester quelques places noires, sans que pour cela l'acier 
soi! réputé non dépouillé. 

L'acier prend la dépouille à un degré de chaleur plus ou 
moins élevé selon sa nature. L'acier fondu dépouille lorsqu'il 
est trempé au rouge cerise; les autres aciers peuvent être 
chauffés davantage, mais sans que leur couleur quitte le 
rouge ; le rose et le blanc seraient trop élevés. 

Une trempe dans tonte la force de l'acier est rarement, bien 
rarement, celle qui convient. On est presque toujours abligo 
de ramener à uu degré inférieur ; les outils , même eeui con- 
tondants, se briseraient en éclats: c'est cette opération qu'on 
nomme faire retenir. On y parvient en enduisant les outils de 
graisse ou de corne râpée, ou de bois, et en les remettant au 
feu jusqu'à ce qne l'enduit s'enflamme, on retire alors et on 
plonge dans l'eau; mais cette méthode ne présente pas des ré- 
sultats assurés, il vaut mieux consulter la couleur qui se ré- 
pand sur le fer lorsqu'il chauffe. À cet effet, on éclairait uns 
des faces de l'ouvrage, soit en le limant avec une vieille lime 
sacrifiée, soit en le frottant avec du grès ou le passant sur la 
pierre, nu de toute autre manière qui fasse obtenir le brillant 
métallique. On pose alors la pièce sur des charbons allumés et 
on l'observe attentivement en se mettant autant que possible 
à contre-jour. A mesure que la chaleur pénètre l'acier, l'éclat 
métallique s'affaiblit et nue teinte vert d'ean très-pâle, an- 
nonce l'invasion prochaine des teintes. La première qui est 
bien sensible, est le jaune paille, Si l'acier n'est pas de pre- 
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jnière qualité, et que l'outil soit destiné !x couper le fer comme 
burins , ciseaux à froid , scies à couper les métaux , etc., on 
arrête à cette première couleur, qui indique que l'acier sera 
encore cuisant, mais qu'il aura cependant acquis du corps. 
Si ces mêmes outils sont d'acier de première qualité , on fait 
Lien de laisser foncer la teinte jusqu'au jaune bien prononcé. 
Si l'on continueàcliauffer, le jaune devient plus foncé, la cou- 
leur d'or apparaît ; c'est là qu'on arrête l'acier pour les outils 
qui doivent être durs et résistants, tels que les tarauds, les cous- 
sinets de filière, certains marteaux, les équarissoirs , les fo- 
rets. La couleur d'or passe au rouge ; c'est la couleur qu'on 
choisit pour ces mêmes outils lorsqu'ils sont d'acier fondu. La 
couleur Mené commence alors à paraître, et comme le rouge 
n'est pas encore passé , il eu résulte un mélange qui donne le 
viulet ou gorgede pigeon ; cette couleur est encore celle des 
outils que nous venons de nommer. Toujours laissé sur le feu, 
l'acier devient bleu foncé; cette couleur est celle des outils à 
taillant effilé, des ciseaux à cou perle bois, des fers de varlope 
et autres ayant la même inclinaison de biseau. Enfin, le bleu 
s'éclaircil, c'est le degré convenable pour les lames flexibles, 
les ressorts, mais déjà l'acier est redevenu trop mou pour faire 
de bons taillants ; passé ce degré, il reprend sa couleur natu- 
relle, mais moins brillante, et il n'y a plus de trempe. C'est 
un acier ordinaire non trempé , aigre et ayant besoin d'être 
recuit avant de pouvoir être aisément travaillé de nouveau. 
Telle est la règle générale, 

Mais un ouvrier habile emploie des moyeDS de réussir et 
d'arrêter la trempe juste à sa couleur. Pour les petites pièces, 
il fait chauffer un barreau , pose dessus les petits objets qu'il 
veut faire revenir, et tient ce barreau ainsi chargé au-dessus 
d'un baquet rempli d'eau. Lorsque la couleur est venue, il 
Wa qu'à tourner la main et les pièces tombent dans l'eau. 

Ei U pièce est longue et qu'elle ne doive être du» que pur 
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le bout, il ne met pas ce tout sur le feu, mais bien la partie 
qui l'a voisine, parce que tette partie se détrempe et que la 
chaleur gagnant de proche en proche, le bout qui doit étra 
dnr prend la couleur convenable. 

Lorsque les objets à faire revenir ont une épaisseur propor- 
tionnelle considérable, comme les gros tarauds courts, les 
marteaux, tant acier et autres, il convient de chauffer à feu 
très-doux, afin que la chaleur pénètre bien les centres. Si l'on 
chauffait trop promptement, la couleur apparaîtrait sut les 
surfaces extérieures et pourrait induire le trempeur eu erreur. 
II plongerait alors, et il arriverait qu'une couche extérieure 
seule serait revenue; tandis que l'intérieur resterait dur et 
fragile. C'est ce qui est cause du bris de tant de tarauds qui 
sont revenus dans leurs filets, tandis que le corps est aigre. Il 
convient donc, pour ces objets, de les retourner souvent sur 
un feu doux; et il vaut mieux consacrer un peu de temps à 
cette opération, et avoir un boo outil, que de la précipiter, 
au risque de tout perdre à la première épreuve. 

Dans certains cas, on fait revenir les objets sans les remettre 
au feu. Cela a principalement lieu lorsque l'objet à tremper 
a une certaine longueur, et qu'il ne doit être trempé que par 
nu bout. Aussitôt que la partie qui doit être dure est trempée, 
on l'éclaircit, et la chaleur amassée dans le restant de la 
pièce, qui a été refoulée par l'immersion, se répart bientôt 
snr la partie trempée et la ramène à la couleur désirée; on 
plonge alors de nouveau et en entier. Les objets ainsi revenus 
acquièrent une très-bonne trempe, et l'on fera bien d'em- 
ployer ce moyen toutes les fois qu'il sera praticable. 

Quelle que soit la simplicité de l'action de tremper, il n'est 
cependant pas possible de l'exposer absolument dans des dé- 
monstrations purement théoriques. Dans cette partie, comme 
dans la majeure partie des autres, il faut que l'expérience et 
le travail viennent à l'appui despréceptes; il faut voir et faire 
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pour riutsir. Les premières fois qu'on trempe, -on obtient la 
dur, mai) difficilement le degré voulu et déterminé par 
l'usage de l'outil ; certaines pièces offrent d'ailleurs des diffi- 
cultés qui ne seront surmontées que par des mains exercées. 
Quoi qu'il eu soit, cette importante opération, pour laquelle 
il ne faut que du feu, de l'eau et du savoir, est à la portée de 
tous, et nous regrettons qu'on n'apprenne point à tremper i 
tout le monde ; mille fois dans la vie on s'applaudirait, sans 
être ouvrier, d'eu connaître le moyen, et il ne faudrait pas 
un jour de travail pour l'acquérir. Combien ne perd-on pas de 
temps en courses, en incertitudes, en recherches, pour faire 
réparer ou améliorer les ustensiles qui nous servent journelle- 
ment, et qu'il suffirait souvent de chauffer et refroidir à propos 
pour les amener à remplir nos désirs ou à satisfaire nos besoins. 

Avant de passer à la trempe à paquet par laquelle nous de- 
vons terminer notre travail, nous insérons ici, plus dans l'in- 
tention de procurer au lecteur la lecture d'essais intéressants 
que pour son instruction, un extrait d'un ouvrage anglais con. 
tenant le rapport fait à l'Association britannique de Birming- 
ham, sur les essais de trempe au marteau de M. W. Greener. 
Il sera utile de se faire une idée à peu près fixe sur ces trempes 
au marteau tant vantées ! et dont jusqu'à ce jour nous n'avons 
pas vu les résultats. 

. ... Les lames dèpêe ou de*aère sont encore une autre fa- 
brication à laquelle s'applique ce perfeclionuemeut (le cor- 
royage fer et acier et le martelage prolongé). 

. Toutes les recherches de l'auteur l'ont convaincu (jne les 
Arabes proJuisaient d'une manière analogue leurs belles lames 
de damai, c'est-à-dire en employant deux aciers à différents 
degrés de carburation, eu les mélangeant intimement et les 
tordant de diverses manières fantastiques, en observant toute." 
fois certaines règlfs daus celte opération capricieuse. 

• Daus tous les cas, il est disposé à croire que les Arabes 
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3e trempent pas en chauffant et en plongeant les lames dans 
an liquide froid, comme on le pratique à présent en Europe. Si 
l'on soumet une lame de damas à l'action d'un acide, on fait 
apparaître sa structure laminée; si on la chauffe et qu'on la 
plonge dans l'eau, il y a cristallisation, et la structure lami- 
née disparait pour toujours. Du reste, s au s discuter le mode 
actuel de tremper l'acier, il rappelle simplement ce fait, qse 
jusqu'à présent on n'a pas produit en Europe de lames égales 
en ténacité à celles dites de damas. 

» Les inspecteurs des armes blanches en Angleterre ont dé- 
claré, en plein Parlement, que les lames fabriquées à Birming- 
ham n'étaient pas propres au service de l'armée; l'auteur 
s'est assuré par des recherches spéciales, que tremper l'acier 
par cristallisation, c'est-à-dire â la manière ordinaire, n'est 
certainement pas un procédé avantageux. Les sabres de da- 
mas , dans leur état fibreux ou trempés au marteau, sont du 
double plus difficiles à rompre que la meilleure lame fabriquée 
en Angleterre ; mais si on la trempe de la même manière que 
ces dernières, ils ne présentent pas plus de ténacité qu'elles. 

«Le damassé est détruit par le carbone qui se distribue uni- 
formément, l'acide ne peut plus le développer; il a entière- 
ment disparu. Mais si on observe attentivement à la loupe, 
on verra que ce qui est actuellement une masse pure de cris- 
taux était antérieurement un système fibreux d'une disposi- 
tion des plus délicates et des plus élégantes. La tendance de 
tonte cristallisation à perdre de sa ténacité, et à se séparer par 
les actions répétées des ondes de vibration, est un fait connu 

» D'après ces faits et d'autres encore, on pourrait conclure 
que les lames fabriquées avec des aciers dissemblables, trem- 
pées par la condensation de leurs fibres, par des martelages 
répétés, ou une infinité d'autres moyens que nous facilite l'état 
rie perfection de la mécanique doivent être les meilleures. On 
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doit donc espérer sous peu de temps voir chaque soldat armé 
d'un sabre aussi bon, mais bien moins cfeer que ces damai 
auxquels on attache un si haut prit. 

■ EnGn, une question qui n'a pas aujourd'hui moins d'im- 
'partance, est celle de la construction des essieux pour chemins' 
de fer. Si l'expérience démontre que l'addition d'un tiers d'a- 
cier à deux tiers de fer double la force d'une pièce ainsi con- 
struite, pourquoi ne pas adopter ce perfectionnement pour 
les essieux de chemins de fer et les arbres et autres pièces de 
machines, d'où dépendent ta vie et fa sécurité de milliers d'in- 
dividus? Quelques mois avant la mort de George Slephenson, 
M. Greener le consulta sur la possibilité de perfectionner 1 cette 
partie des constructions, et, à son instigation, il a entrepf!» 
un nombre considérable d'expériences. Il lui a semblé, comme 
un tait démontré que, d'après l'affinité que le fer offre pour 
les divers degrés d'électricité, on peut attribuer à l'électricité 
galvanique ta cristallisation rapide qui S eu lien dans l'es es- 
sieu*; de chemins de fer, a près qu'ils ont parcouru On certain 
nombre de milliers de Iieueî. 

Tous les ingénieurs savent que les essïeur construits avCc 
le fer homogène le plus fibreux prennent un état cristallin des 
mieux prononcés, qui sétend jusqu'à plusieurs centimètres 
au-delà de h fusée. On peut attribuer cet effet à l'action gal- 
vanique engendrée par le frottement entre les coussinets et 
la fusée pendant le mouvement rapide de la locomotion. C'est 
à cette action que l'anteur croit aussi devoir rapporter la ten- 
dance marquée des essieux à s'échauffer. Afin de s'en assurer, 
M. Greener a soumis des fils de divers métaux, depuis le ftï- 
de 1er ordinaire jusqu'au fil de son acier laminé, à un coûtant 
énergique et soutenu d'électricité pendant une période de deux 
heures, courant qui a en effet transformé la fibre des fers in- 
férieurs en on état cristallin, et détruit entièrement leur tené- 
cité, an point de leur donner la fragilité du verte. L'état 
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éminemment fibreux, tant du mélange acier et fer que de 
l'acier 6breux, n'a pas été altéré au même point, même après 
le passage du courant pendant une période de temps double. 
Il en a conclu que des mélanges d'acier et de fer, dans la fa- 
brication des essieux, non-seulement ajouteraient à la durée 
et à la sécurité de ceux-ci, mais diminueraient matériellement 
la consommation des matières de graissage. Ce résultat sera 
aussi doublement obtenu par l'adoption d'un essieu perforé, 

face de plus grande étendue, mais d'un essieu ayant eiaete- 
menl les dimensions actuelles, et percé au centre d'un trou 
qui n'excéderait pas 5 à 6 millimètres de diamètre. Du reste, 
cette question est assez importante pour que l'auteur croie 
devoir la traiter par la suite dans un mémoire particulier. 

• C'est à l'adoption d'une étoffe acier et fer que l'auteur 
attribue le succès de l'emploi du harpon à canon ; pendant de 
longues années, en effet, ou n'avait pas pu rencontrer de fer 
qui résistât efficacement au mouvement rapide que lui impri- 
mait la poudre à canon. 

■ C'est un fait incontestable que tous les canons de fusils ne 
xésistent qu'à un certain nombre d'explosions, et qu'un fusil à 
canon ordinaire supporte rarement la répétition de quatre 
charges d'épreuve ; quelque parfaite que soit la qualité de ce 
canon, l'usage pendant un certain nombre d'années change 
sa nature et en rend l'emploi peu sûr. Il en est de même des 
essieux de chemins de fer comme de toutes les pièces de ce 
métal qui, après un temps donné, se dépouille de toutes les 
qualités appréciées. A cette occasion s'ôlève naturellement la 
question de savoir si la construction de s ponts horizontaux en 

dues au passage rapide de la locomotive ont tous les carac- 
tères de celles qui naissent pat des chocs et des percussion», 
Forgeron, 3i 
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et soin ce rapport elles sont de nature à Être classées panai 
celles qui ont un effet des plus nuisibles: » ' " - 

Après la lecture de ce mémoire, M. Stephenson, président 
' de la section des arts industriels, a fait remarquer le danger 
1 qn'il y avait à établir des faits et des raisonnements sur l'hy- 
pothèse dont il vient d'étfre question. D'abord, par rapport à 
l'influence des vibrations sur la structure du fer, il croit qu'il 
y a tout lieu de donter que la force portante ou la pression 
sur les méiauî amène la cristallisation ; qu'on n'a nullement 
démontré que les essieux de chemins de fer fussent exposés au 
passage de Courants électriques ; et supposant vérifiée l'hypo- 
thèse que le passage de courants d'électricité change le carac- 
tère du fer, il manquait un anneau dans la chaîne du raison- 
nement, puisqu'il n'est pas prouvé que les essieux soient 
soumis à l'influence électrique. Quoi qu'il en soit, il doute que 
des pièces de fer, d'abord parfaitement fibreuses, aientpar les 
Vibrations éprouvé un changement dans la structure du mé- 
tal. Lés balanciers dés machines à vapeur du Comwall sont 
loumis à une immense pression, et cependant ils ne deviennent 
jamais cristallins. Les bielles des locomotives sont assurément 
exposées à des vibrations considérables, des efforts et des pres- 
sions très-grandes, puisqu'elles oscillent huit fois par seconde 
lorsque la vitesse est de 4° n-illes à l'heure; hé bien ! il a 
observé pendant trois années de suite la détérioration d'nue 
de ces bielles,' et n'a pu y découvrir le pins léger changement 
dans la structure du fer. Il doute conséquemmeut de l'exac- 
titude de l'hypothèse dont M. Greener est parti. 

Trempe en paquet. 

Ce qu'on nomme trempe en paquet, c'est la conversion do 
-fer •n'atier;'c'es( la répétition en petit de ce qui est fait en 
gra»d dans Us manufactures d'acier. Cette opération est sou- 
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frent pratiquée dans les arts, et, dans beaucoup de professions, 
on y a souvent recour;. La trempe en paquet n'est pas seule- 
ment un moyen qu'on peut négliger, suivant le caprice; elle 
est assez, sauvent une nécessité absolue; il est donc indispen- 
sable de la connaître. Dans beaucoup de circonstances, l'em- 
ploi de ce moyen est laissé à l'arbitraire de l'ouvrier, qui peut 
se dispenser d'y avoir recours en faisant d'abord ses outils en 

»»■»■ ■. .,• ..... .. 

On se sert rarement de la trempe en paquet pour convertir 
]e fer en acier. Quand une pièce doit être entièrement d'acier, 
il est plus avantageux, d,e la faire d'abord en acier ; les outils 
tranchant» sont de ce nombre. Quant aui outils qui,ne sont 
pas sujets à Être aiguisés, tels que les gros tarauds, les cous- 
sinets des grosses filières et autres, il convient mieux de les 
taire en fer, sauf aies tremper ensuite en paquet. Cette trempe 
a cet avantage, qui lui est propre, de recouvrir le fer d'une 
couche d'acier plus ou moins épaisse, à volonté. Lorsqu'il ne 
s'agit que d'obtenir un poli brillant, on peut ne recouvrir le 
fer que d'une couche extrêmement inince, qu'on tiendra plus 
épaisse si l'opération a pour objet de rendre le fer capable de 
mieux résister à des frottements ou à des chocs. Un fût de 
filière double, trempé en paquet, a une valeur bien .plus 

grande, et la filière rend un meilleur servjce. 

. La trempe en paquet est encore employée comme moyen 
de bonification de la trempe ordinaire. Des limes, qui ont été 
retajllées, ont-elles perdu du corps par suite des trempes suc- 
cessives, ou le leur rend au moyen de la trempe en paquet ; 
et, si l'on a fait des marteaux avec de l'acier vieui, il est 
également prudent de les tremper de cette sorte ; en général, 
encore bien qu'ils soient chargés d'acier de bonne qualité, il 
est toujours bon de tremper les marteaux en paquet; ils sont 
moins sujets à se déformer. 

. Si, pour dire a nos lecteurs comment se fait cette trempe, 
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nous entreprenions de rapporter toutes les méthodes écrites; 
et celle» plus nombreuses qui sont en circulation dan» les 
ateliers, nous leur rendrions un mauvais service; nous ne 
ferions qu'embrouiller ce qui l'est déjà assez. Il existe peu 
d'ouvriers en fer qui n'aient cliacun leur méthode bonne, à 

à faire mystère de bien des chuses, et c'est surtout dans leur 
manière de composer le paquet, qu'ils se livrent à cette ten- 
dance. A les entendre, leur secret, chèrement payé, ïieut tou- 
jours de fort loin, et c'est toujours par cas fortuit qu'ils l'ont 
attrape. Nous invitons ceux à cjui l'on fera ces contes à n'y 
faire nulle attention, et à faire comme nous l'avons toujours 
fait avec le plus grand succès, leur paquet simple ou tris» 
peu compliqué. 

Les ouvriers ne sont pas d'accord dans le choii du Fer des- 
tiné à être trempé en paquet: les uns prétendent qu'on doit 
préférer le fer doux, parce que dans la fabrication en grand 
de l'acier, c'est ce fer qui se convertit mieux; d'autres pré ton- 
dent qu'on doit préférer le fer dur. Nous avons trempé en 
paquet des fers de toute nature, sans remarquer une diffé- 
rence appréciable quant à la dureté. Cependant, comme il 
est de fait que la partie du fer non aciérée devient très-aigre 
par suite de cette opération, nous inclinons vers l'opinion de 
ceux qui préfèrent le fer doui. Le fer originairement aigre 
doit devenir trop cassant, et c'est à cette cause que nous avons 
toujours attribué la rupture d'un grand nombre d'objets de 
petite dimension, tels que vis dépression et autres de ce genre, 
faits en fer aigre, aigri encore par la trempe en paquet. Nous 
conseillons doue, sans cependant rien affirmer de positif à cet 
égard, de choisir du fer doux. 

Une méthode très-simple consiste à réduire du charbon de 
chêne, d'orme ou de liclre, en poudre fine ; on remplit avec 
cette poudre une boite ea tôle appropriée aux objets qu'il 
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■'agît de tremper. Nuus nous sommes servi avec succès d'un 
xieux bout de tuyau de pucle, fermé par les deus bouts par, 
des ronds en tôle, enduits de terre grasse, pour boucher les 
jours. Toute matière réfractaire peut servir à faire la balte ■ 
un morceau de, tuyau en fonte, une cruche en gr,ès, un grand 
creuset, ou. toute autre ehose. La botte remplie, on fourre 
les objets à tremper dans la poudre de charbon. Si l'on ^ 
beaucoup d'objets, it convient de les disppser suivant un ordre 
quelconque, pour en faire tenir davantage ; dans ce cas, on 
Biet La poudre et les objets alternativement, et par lits, en, 
ayant soin toutefois que les objets ne se touchent pas entre 
eux et ae touchent pas la boite. Quand elle es[ remplie, on la. 
ferme et on la lute. 

Pour chauffer cette boite ou paquet, on bâlit, avec des 
briques, un fourneau dans un coin de la forge, dans litre 
d'une cheminée ordinaire, ou simplement dans une cour ou 
tout autre endroit découvert. La manière de construire ce 
fourneau est très simple ; les briques sont posées sans aucun 
mortier, et seulement pour soutenir les charbons ; on laissera 
un espace entre chaque brique, afin que l'air arrive de tous 
les côtés. L'arrangement des briques dépend de la forme da 
la boîte. Si elle est haute, on en met plusieurs les unes au- 
dessus des autres, afin de maintenir le charbon qui doit envi- 
ronner la boîle de toutes pflrts, 

Quand les briques sont arrangées, on prend du charbon de 
bois, copeassé s'il est gros, on en fait un fort lit par le fond, 
on pose la boite, on l'entoure de charbon, et on en met par- 
dessus; on allume le tout, et on veille, pendant la combustion, 
à ce qu'il y ait toujours, du charbon dans |e bas et par les 
côtés ; on. en passe des morceau* par les jours qui sont entre 
les briques, on en verse sur le dessus. S'il n'y avait pas de 
courant d'air naturel, et que le feu ne fût pas assei actif, on 
pourrait souffler, (oit avec un soufflet ordinaire, loitioagiiant 
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une grande planche; mais, assez ordinairement, il t'établit 

Il fju! que le paquet (jui est dans ]e milieu du feu rougisse, 
couleur de cerise clair; ou doit mettre du charbon en consé- 
quence, et tenir le feu dans cet état pendant trois heures, s'il 
s'agit seulement de recouvrir les fers d'une couche d'acier 
suffisante pour obtenir un beau poli. Si l'on veut que les 
objets soient assez traversés pour résister au* chocs, frotte- 
ments durs, etautres causes de déformation, on tiendra le feu 
pendant quatre heures, et pendant cinq, six, et même davan- 
tage, si loti veut que la couche d'acier soit plus épaisse. Pour 
les tarauds, on fait bien de laisser sii heures, afin que Us 
fiiets soient entièrement convertis en acier, et qu'il n'y ait plus 
que le milieu du corps du taraud qui soit en fer. 

Le feu ne doit jamais se ralentir sensiblement pendant 
l'opération ; le paquet doit être tenu rouge clair pendant tout 
ce temps. Lorsqu'on juge que ta couche d'acier est asseï 
épaisse, ce qui s'esti::ie par la durée du feu, on s'apprête à 
tremper. Tout doit être préparé avant de démolir l'édifice, le 
baquet plein d'eau, les pinces, etc. On dérange alors les bri- 
ques ; on saisit proinptement le paquet, on l'ouvre sans tar- 
der, et l'on rairaisse à l'instant les objets pour les plonger de 
suite. Cette opération demande de la vivacité et lorsqu'il y a 
beaucoup d'objets de renfermés (fans le paquet, il est pru- 
dent d'avoir deiti baquets e,t d'avoir un aide pour ramasser 
les objets; si l'on tardait et qu'ils perdissent leur couleur 
rouge cerise, il serait inutile de les tremper, il faudrait les 
meltre dans un nouveau paquet. 

Il arrive cependant, surtout lorsque les objets à tremper 
sont petits et nombreux, qu'on n'a pas le temps de les ramas- 
ser tous, ou qu'il s'en trouve un ou plusieurs d'égarés dans le 
charbon et qu'on ne retrouve que lorsqu'il n'est plus temps 
de les tremper, l>aus ce CM, ou le» redlet 4 feu nu, oa le* fait 
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rougir et on les trempe comme de l'acier ordinaire; on réussie 
si la couche d'acier est épaisse ; mais si le paquet a été peu de. 
temps au feu, i! faut absolument refaire un paquet, parce que. 
cette couclie mince dont les objets étaient recouverts est con- 
sumée par l'oxydation, lors de la remise au feu nu, et qu'alors 
il ne reste plus qu'un fer aigre, non susceptible d'être poli. 

On ne fait pas revenir les objets ainsi trempés. 

Nous avons trempé très-dur, par les moyens que nous ve- 

égalenient réussi au moyeu d'une autre manière, et que même, 
les objets que nous avons encore en notre possession, ont 
acquis un plus haut degré de doreté, degré tel que l'acier 
fondu, de meilleure qualité, ne nous a jamais rien offert de 
pareil. Cette plus grande dureté acquise ne doit point éton- 
ner ; car la tiernpe en paquet présente cet avantage qu'il n'est 
pas absolument nécessaire de faire revenir les objets trempes, 
le milieu restant fer simple, l'outil n'est pas fragile, quoique 
la superficie conserve tout son dur. Voici comment nous 
avons procédé en suivant les indications d'un trempeur 
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cardans la trempe en paquet, comme dans celle ordinaire, 
il faut aussi tenir compte des circonstances qui doivent ac- 
compagner les bonnes trempes. 

La condition que le paquet soit hermétiquement fermé et 
qui est prescrite par tous les praticiens, n'est pas toujours 
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une condition essentielle de réussite, il nous est arrivé da 
tremper à découvert, et les tarauda qui faisaient partie de ca. 
paqust et, qui sont encore en notre possession, o.ot travaille, 
pendant plus de dis ans, sans que le sommet des filets, ait 
blanchi, encore bien qu'ils aient servi de mères pour tarau- 
der des coussinets de filière en acier fondu, non recuits et par 
conséquent très-durs, et à toutes sortes d'autres ouvrages., 

ïïousavons fait le paquet dans une vieille casse.de fonte 
et l'avons composé ainsi qu'il suit : ràpure et tournure d,e 
corpç noe couche ; vieilles savates torréfiées et divisées par 
morceaux, une couche mêlée avec la première, objets a. trem- 
per, une couche. Ces^pbjets.Qnt été frottés d'ail, drc0.nst.9nca 
qui, à notre avis, et quoiqu'il y ait contradiction, concourt à. 
assurer la réussite de la trempe ; une poignée de sel ammonia- 
que,, une couche de râpure de corne et de savates recouvrait 
les couches successives, on répandit de l'urine sur le tout. La 
casse ainsi remplie, tut mise en plein air, sous une grande 
porte sur un trépied de fer, et cachée dans un tas de charbojv 
qui enveloppait le «ut. Un courant d'air, résultant de la si- 
tuation du lieu, alimenta la combustion qui dura cinq heures. 
Il sortit dès le principe une fumée épaisse, la corne fondit ; 
mais lorsque tout fut rouge, le paquet se comporta comme 
s/il eût été bouché, peut-être s'est-il formé dessus une couche 
de matières fondues qui a intercepté l'air, peut-être, suivant 
l'opinion de celui qui dirigeait l'opération, le contact de l'air 
ue peut-il ayoir lieu dans ce cas, puisque cet air est chassé 
par l'effusion des vapeurs, toujours est-il que la trempe fut 
tL-ès-bonne... . 

Il est une infinité de pièces qu'il serait dispendieux et dif- 
ficile de faire en acier et pour lesquelles il convient mieux 
d'avoir recours au paquet; indépendamment de l'avantage 
qui résulte de la dureté sous le rapport de la non-déforma- 
tion, cette trempe présente ençorecet agrément que les pièce* 
utti «n sont mêtUM ioal mtim lujilt» a l'wy dation; 
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Les maréchaux et forgerons acîèrent aussi des fer< devant 
Être soumis à des frottements réitérés ou a des chocs, par uni. 
moyen très-simple. Supposons qu'il s'agisse d'aciérer le tail- 
lant du coutre d'une charrue. On met le fer au feu, on. 
l'amène a la chaude suante ; on a préparé un ou deux éclats- 
d'une marmite de fonte blanche et, lorsque le fer est bouil— ■ 
lant, ou le retire du feu et on y incorpore cette fonte a coups 
de marteau, puis on le remet au feu ; la fonte est plus fusible* 
(jne le fer, et se combine entièrement avec lui, en lui faisant, 
part du carbone qu'elle contient en excès. Le fer étant re- 
venu à la couleur cerise sous les «oups du marteau qui le pa- 
rent, on le plonge dans l'eau , et le coutre est trempé très-dur 
et fera un très-bon usage. 

On emploie ainsi la fonte blanche, ponr aciérer dans beau,, 
coup d'autres circonstances. 

Prussiate de potasse. 

On peut aussi aciérer instantanément divers outils faits pri- 
mitivement en fer, à l'aide du prussiate de potasse. On trouva 
ce cément, chez tous les pharmaciens, à un prix très-modérés 
ce qui pourrait nous dispenser de dire comment il s'obtient* 
lorsqu'on veut le faire soi-même. Pourtant, les ouvriers éloi- 
gnés des grandes villes ne seront pas fâchés de pouvoir eu. 
faire. 

On prend un canon de fusil, dont on bouche la lumière; 
on met au fond D kit, o3oi (i once) corne de cerf râpée; 
puis, un mélange de o ki). oi53 (4 gros) de carbonate de po- 
tasse eiokil. 007G {1 gros) de charbon; on bouche, et on fait 
rougir pour calciner. On obtient ainsi le cément, ou bien en- 
core avec une matière animale quelconque, chauffée, séchée- 
et non calcinée, de la limaille ou tournure de fer en petite 
quantité et de la potasse, et en soumettant le tout à une cha- 
leur rouge; mais on aura plus tôt fait, si ou se procure cet 
produit tout fabriqué. 
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' Four l'Employer, on chauffa à blanc le fer qu'on veut aciè- 
rer, et on le tourna et retourne dans le prussiate de potasse, 
préalablement broyé avec un marteau, soit sur le bord.de 
l'enclume, soit sur un coin de la forge: on a sain (Je ne point 
respirer la fumée qui s'élève. Le prussiate fond et s'attache 
après le fer; si ce fer a perdu sou rouge, on le remet au feu, 
et lorsqu'il est revenu à la couleur requise pour la. trempe de 
l'acier, on fait l'immersion et toute la parlie qui a absorbé le 
prnssiate est acier trempé. . ,,<.. , ■ ■ -i . i. .., , . 

Depuis quelques années tous les maréchaux, taillandiers, 
serruriers, connaissent ce cément d'un emploi. si facile et. eu 
fonliLtage. ,„■.., , .,„.., 

Brasure, 

B raser, c'est réunir deux parties de métal, au moyen d'un 
métal intermédiaire plus facilement fusible ; ce dernier prend 
le nom de soutfurc. Voici comment se fait cette opération : 
Supposons qu'il s'agisse de faire une virole en fer d'un dia- 
mètre indéterminé. On commencera par couper dans une 
feuille de tôle ou autre fer plat, une bande pins ou moins lon- 
gue ; on limera carrément les deux; côtés qui doivent être 
Iirasés, si l'on veut que la virole soit cylindrique, sinon en 
inclinant, si on veut lui donner de l'entrée, la faire conique. 
Ou recourbera sur elle-même la feuille de métal en appro- 
chant l'un de l'autre les côtés qu'on aura limés, qu'on aura 
soin de ne toucher, ni avec les doigts, ni avec un corps pou- 
vant y déposer de la graisse ou des ordures. Lorsque les bouts 
seront rapprochés et que la virole aura déjà la' forme qu'elle 
doit conserver en définitive, on la liera avec deux bouts de fil- 
de-tér, puis on placera dans la fente ou suar la fente, si la 
jointure est eiacte, ce qui vaut mieux, et en dedans, quelques 
copeaux de soudure. Pour le fer qui ne foud pas, tout métal 
pourra servir desoudure ; on choisit otdinairement le cuivre; 
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rouge ou le cuivre jaune. On pourrait braser de la sorte, 
mais il faudrait uu feu trop violent et le fer se détériorerait. 
Pour n'avoir pas recours à une température aussi élevée, on 
emploie un corps plus fusible que le cuivre, qui facilite sa fu- 
sion ; c'est le borax, ou à défaut, du verre pilé ou certains 
sables vitrifiables ; on recouvre les copeau x, ou le lingot de 
soudure et d'une pincée de ce fonda ut. 

Les choses ainsi préparées, on placera sur les charbons la 
douille, un bout tourné du côté de l'opérateur, et, autant que 
possible, de manière à ce que la lumière arrive par le bout 
opposé et éclaire l'endroit ou la fusion doit avoir lieu ; il va 
tans dire que cet endroit sera tourné eu dessous, Après avoir 
recouvert le tout de charbon ; mais sans bouclier l'intérieur et 
les deux orifices, on fera mouvoir le sontflet. Pendant que le 
fer chauffera à feu vif , nais pourtant modéré, on aura l'œil 
fixé sur le borax, et l'on tiendra toujours la virole entre les 
pinces pour l'enlever au moment précis. Après qu'une fumée 
blanche se sera dissipée, apparaîtra sur la ligne de réunion 
un point trèa-bri liant, que les ouvriers nomment Yéclair; ce 
point est le cuivre en fusion. On cesse le veut et par un lé- 
ger mouvement de la main droite, on fait basculer la virole 
en l'ôtaut du feu, si l'on croit avoir besoin de faire couler le 
cuivre le long de la fente; sinon, c'est-à-dire, si l'on juge que 
le métal a fondu également tout le long, on retire sans incli- 
ner, sans précipitation ni secousse, la brasure est faite. On 
met dérocher, ou on répare avec la lime suivant le besoin. Si 
la virale est de cuivre, on brase à l'étais ou avec un alliage 
fusible, connu sous le nom de wudure forte. 
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CES 

ÎERMES EMPLOYÉS PAR LES FORGERONS. 



A 

■■Âcêrnin. Fer non homogène et qui contient des graius d'a- 

Acérir. Souder de l'acier avec le fer. 
Acier. Fercontenant du carbone. 
— poule. Sur lequel ou distingue des petite! bosses ou ara 

[Acier brut. Acier de forge. 

Acier cémenté. Fait avec du fer, artificielle m eut mélangé do 
charbon. 

Adoucir le fer. Le rendre mou, par des chaudes et martelages 

successifs. 

'Affinage. Purifier le fer en en faisant sortit les matières hé- 
térogènes. 

'Affinage à deux fusions. 

— à la Berga masque. 

— à la Française. 

— à l'Allemande. 

— àlaWailone. 

— à trois fusions. 
'Affinerie. Lieu où l'on affine; 
Afjineurs. Ceuï qui afGoent. 
'Agrcyeur. Celui qui étire le fil-de-fer. 
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Aire. Fond uni. 

du creuset, côté opposé au-devant de la tympe. 

de l'encluriie, sa planche, le dessus, la partie aciérée. 

— des fourneau i, massif uui ou sole, 
de la forge, la paillasse. 
Aléser. Rendre parfaitement cylindrique l'intérieur d'un tube. 
Alésoir. L'outil qui fail V alèsement. 
Allemandrie. Forge où l'on prépare le fil -de-fer. 
Allure du feu. Sa marche. 
Amedu soufflet. (Voy. page io5.) 
Ampoule. (Voy. Acier- poule.) 

Ancre. Crampon qui retient les massifs dans les hauts four- 
neaux. 

Anneau. Fer soude en cercle. .,...„. _ . 
Anthracite. Houille sèche, très-difficile à brûler. : 
Arbalétriers. Longues barres de fer cinlrées, supportant la 

faîture d'une ferme. • . i 

Arbèlage. Fer aplati destiné à être converti en tôle. 
Arbre. Pièce de fer oude bois, portant des roues.des cames, etc. 

Essieu. 

Arliue. Terre fondante: ... ,, i 

Arcane. Mélange de mitaux servant à 1 etatuage. 
Arénage. Minerai sablonneux. 
Argile. Terre grasse. ,.i -, 

Arsenical. Fer contenant de l'arsenic. ■ : ,,: ..,\. r fl 
Auge. Pierre creuse ou baquet où l'on met l'eau nécessaire 
, à la forge. 

Auge <C/iffinerie. Placée près des feui d'affinerie. t. •> » , 
Auge des bocards. Dans laquelle on met les matières à pulvé- 

Auakr. Ramener la fonte devant la tuyère. 

Forgeron, 23 
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B 

Bâche des scorie). Auge remplie d'eau dans laquelle les scorie* 

refroidissent. 
Bacillaire. Terre argileuse. 
Bajoue. Côté du soufflet en bois. 

Banc de forgeron. Sur lequel il s'assied pour forger au mar- 
tinet. 

Banc de trifikrie. Sur lequel il élire le fil-de-fer. 
Bandelettes. Fer plat, étiré en bandes. 
Banne. Voiture de charbon. 
Baril. Cylindre en tôle pour emballer la tôle. 
Batterie. Forge où ou amincit le fer. 

BattUurts. Paillettes de fer oxydé qui se lèvent lorsqu'on: mar- 
telle le fer. 

Bidon. Fer que l'on soude pour former les maquettes des faulï. 
Bigorne. Sorte d'enclume. {Voy. ce mot à la table des matières.)- 
Bleuts. Ecailles levées sur la fonte quand elle se solidifie. 
Bleuir, Couleur que prend le fer échauffé. 
Bluettes. (Voy. Battilures.) 

Bobines en fer ou en bois. Sur lesquelles on met le lil-de fer. 
Bocard. Machine pour briser et pulvériser. 
Bocorrfooe. L' action de se servir du bocard. 
Bocqueurs. Ceux qui bocardent. 

Boden (terme allemand}. Masse de fonte qu'on destine au tra- 
vail de l'acier. 

Bogue. Cercle en fer snr lequel sont les pivots d'oscillation 

Bonrfe. Cylindre de bois qui bouche l'ouverture du bocard. 
£ottehgc. Réunion en faisceau du fer en bande on petit ca- 

Bouquer. Soigner le fen. 
Branloire. (Voy. page ios.) 
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Brasque. Charbon pulvérisé mélangé d'argile. 
Brossage. Emploi du ringard pour mêler la fonte.' 
Bride de champ. Qui retient les montants d'un laminoir. 
Bride plaie. Uea de fer au-dessous des brides de champ. 
Bûche. Gros banc a tirer. 
Buse. Le canon du soufflet. 

C 

Cadmie. Incrustation qui s'attache à la paroi d'an fonrnean. 1 
Cuyeux. Petit instrument cylindrique servant aux mouleurs 

dans les fonderies: 
Calanatim. Chauffer les substances ponr en faire évaporiser 

l'eau. 

Calibre. Instrument divisé, servant à donner au fer qu'on 

forge l'épaisseur reqnise. 
Calotte de Jorge. Masse de fonte au fond des creusets. 
Cames. Etoquiaux, alluchon, faisant saillie sur un arbre ou un, 

cylindre. 
Cames de bocard. 
— de marteaux. 
_ de bûche de tréfilerie. 
Canard (Queue de). Fil-de-fer déchiré. 
Carbonisation. Du bots réduit en charbon . 

— de la houille en coke. 
Carbure. Graphite. Etat du fer contenant plus de charbon 

que sa nature ne le permet. 
Carburé [Fer). Fonte. 
Carburé {sur-). Graphité. 
Carillon. Fer de 10 à i5 millimètres carrés. 
Carillonncrie. Forge où l'on fait spécialement le carillon; 
Casse. Vase en fer battu, 

Casserie. L'ensemble des divers vases. Forge où on les fa- 
brique. 
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Cassier. Le fabricant do casserie. 
Castine. C al ciùr s employé cor 
CaHiner. Mettre de la cas line dans les forges pour donner de 
la qualité an fer. - i . i, . i.. v.* 

Caf<i/une (Forge). Méthode particulière de produire le fer 

Catm. Fourneaux à creusets. 

Caton. Fer de petit calibre prépare pour les tréfilerias. 
Cément. Toute matière employée pour convertir le fer en 
acier. 

Cémentation. L'action d'employer le cément pour la conver. 
. sion du fer. 

Chabotte. Massif de fonte supportaut les enclumes. 
Chuinan. Anneau qui sert à tenir les pinces serrées. On dit 

aussi coulant. 
Chambrière. (Voy. page 18.) 

Chape. Monture d'une poulie, — couvercle du vide d'un 
moule. 

Chapelle d'un fourneau. Partie comprise entre la tympe et le 

Charbonnaille. Petit charbon. 

Charbonnièie. Lieu où l'on conserve le charbon. 

Charrue. Petite houe ou masse avec laquelle on creuse le 
moule de la gueuse. 

Chaude ou Chauffe. Chaleur donnée au fer. 

Chauffer à blanc. Donner une chaude suante. 

Chaufferie. Endroit où l'on chauffe le far. 

Chauffeur. Ouvrier qui ebaoffe le fer. . 

Chauffure. Défaut dans le fer ou l'acier trop chauffés. 

Chemise, Terme de moulcrie, noyau qui occupe la place du 
vide qui doit Être rempli par la fonte. 

Chiffes, Chiffons que les agreyeurs. emploient pour envelop- 
per leurs mains lorsqu'ils tirent le fil-de-fer. _ . ^ 
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Chio. Ouverture oonr laisser passer la fonte et le* scories. 

Chouquel. Billot pour rabattre les filières. 

Cignote. Manivelle pour donner le mouvement ans soufflets; 

Cinglard. Gros marteau qui sert à cingler les lopins. 

Cingler. Frapper la loupe de fonte avec le cinglard. 

Cisailler. Couper, diviser le ter avec les cisailles. 

Cisailla. Forts ciseaux servant à couper les tôles et antre* fers 
de peu d'épaisseur. 

Clapet. Partie d'une soupape, ou ventouse, c'est la porte qui 
s'ouvre et se ferme pour la prise d'air des soufflets. 

Cloches. Soufflets hydrauliques. 

Chatière ou Clouière. (Voy. pag. i44-î 

Cochon. Masse de fouie qui engorge un fourneau, 

Cograins. Echardes de fer qui s'atlaclient aux trous des filiè- 
res à tirer. 

Couches. Mesures pour le niinerai. OQ dit aussi congés. 
Contre-empoise. Pièce de bois ou de foule qui sépare les tou- 
rillons des cylindres dans les découpoirs de fonderie. 
Contre-vent. Face des creusets opposée au veut, 
Coquille. Sorte démoule pour les sphères. 
Corps On dit qu'un acier a du corps, lorsqu'il est dur sans êtra 

Corroyer le fer. Le façonner sous l'effort du marteau. 

Cottih'ei. Barres larges qu'on soumet au marteau. 

Coulicre. Fer plat de i centimètre d'épaisseur sur i décimé-. 

tre de largeur. 
Courbolte. C'est la hrauloire. {Voy. ce mot.) 
Court-bamiage . Sorte de fer marchand. 

Courtine. Espace au-dessous du gueulard où l'on verse la 

Craches. Rejet de matières par le devan t de la tuyère. 
Cran. Défaut dans le fer forgé. , . 

Cliasse. {Voy. pag. i^i.) 
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Creusets. Vases de terre réfractaire employés pour fondre le* 

métaux. i,., i .1 i. . , , 

Cric Sorte Ue tole, 

Criques. Fentes qui se font dans l'acier trempé trop chaud. 
Crissures. vides oacrispures qui te font à la superficie desfils- 

Crtmrd, , Crochet en fer pour brasser la tonte en fusion. 
Crosse. Fer que l'on soude aux fers que l'on veut forger pour 

les tenir facilement. ...... , , . ., , , ( . , 

Crot {Mettra . le fer au). Grillage de fer destiné à être coulé 

enplaques. . ,,. . | ■ 

Culot. Petite niasse de métal fondu au fond du creuset. 
Culotte ou culetpn. La partie du soufflet opposée à la têtière. 

D 

Dalles. Gouttières en fer qui supportent les fers à mesure 
qu'ilss'étendentsouslemartinet. > i . .m .i 

Damas. Sorte d'acier. ' ' I 

Dame. Tartie d'un fourneau au-dessous de la tympe. 

Davier. Anneau qui sert a. serrer le bout du fer qui doit passer 
à la filière. 

Décapage: Séparation de l'oxyde qui couvre les tôles. 
Décaper. Faire le décapage. ' .' 
Dêcoupoir. Machine emporte-pièce. 
Déflagration. Inflammation du métal, avec étincelles. 
Diaphragme il 'un soufflet. Planche immobile entré le battant 
du ventilateur et le dessus du réservoir d'air. " ' "'«" 
Docimasie. Essai des minerais. 

Doublon. Fer replié, destiné à faire deul feuilles de tôle. 
Dragée. Fer réduit en grain. ■ i ' 1 
Dressage. L'opération de dresser les barres de fier* 

-.-v,.. fi ... 
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Ebroudis. Travail de la troisième bûche dans les tréfileries. 
Ecossaise. Crochet de fer pour fourgonner. ■ ■ 
Ecotage. Fit-de-fer travaillé dans la seconde bûcha des tre'fi- 

■ <hrki. > .»-. ' >■ ■!■ 

Secteur, Ouvrier attaché à la première bûche. 
Egouvillonnertefeu: Mouiller le tharbon de la forge à l'ex- 

■rieur> ■ ■»■■ ■ - 

Ecran des forgerons. Planche de tôle que les forgerons sus- 
pendent entre eux et le l'un. | 
Ecrier. Hettoyer le fil- de- fer oxydé par la chauffe, 
Egrainer: Se dit d'un acier trop' dur qui se broie sous le 

' choc. ' 1 ■ ' * • 

Egrappoir. Machine pour nettoyer le minerai. 
Emboutir ou'Antboutir. Faire bomber. 
Empiclie, fion, truc, chic, lionne manière de (aire. 
Empoese ou Empoise. Coussinets, supports des arbres et cy- 
lindres; < 
Empoule. (Voy. acier.) 
Enclume. (Voy. pag. Ii5.) 
Endumier, L'ouvrier qni Fait les enclumes. 
Encrénie. Pièce forgée par le milieu. 

Entrait. Une ou plusieurs longues barres de fer. Corde de 

l'arc formé par les arbalétriers d'une ferma en fer. 
Enseigne. Sorte de tole. 

Eprouvetles. Barres de fer mises dans le fourneau de cémenta- 
tion pour jugerdu degré d'accération. 

Escarbilles. Menu charbon de houille qui passe à travers les 
grilles. 

Espalar. Cylindres pour aplatir le fer. 
Estibois. Estibot. Billot sur lequel on lime io fiLde-fer en 
points, . m - , i . 
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Etalages. Partie supérieure du fourneau qui compose le grand 
Etampes. (Voy. pag. i3l.) 

Etirage. Allongement des barres par le marteau ou le latui- 

Etoffe. Barre formée de plusieurs aciers ou de fer et d'acier. 
Etrille. Sorte Je tôle. 

Etrier. Lien de fer coudé carrément eu deux endroits. 
Evcnts. {Moulcrie). Issues données à l'air couteau dauslecreuï 
des moules. 

F 

Faix. On dit donner trop de faix lorsqu'on fait passer le fer 
par une cannelure de cylindre forgeur ou par le trou d'une 
filière trop étroits pour la grosseur du fer. 

Fanion. Fer aplati en verges, d'environ iï millimètres d'é- 
paisseur sur environ 1 1 centimètres de largeur. 

Fal. Mesure pour charger le minerai. 

Faux-taillants. Petites rondelles qui séparent celles des tail- 
lants dans une machine de fonderie. 
Fatin. Cliarhou en poussière; on dit aussi fassïn ou fraisil. 
Penderie. Usine et machine à fendre ie fer. 
Fendilles. Gerces dans le sens de la longueur des barres. 
Fer à grains. Dont la cassure est grenue. 

Fer aigre. 

— à lames. 

— brisant à chaud. 

— cassant à froid. 

— cassant et brisant. 

— cendreux. 

— cru, fonte. 
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Fer dont, dactll* 
dur. i mi] 

— fibreux. 

— frïffc 

— granulé. 

— marchand. 

— maréchal. 

— luartinô. 

— mélangé. 

— lier v tus. 

ferronnerie. Usine où l'on travaille les ustensiles de fer. 

Ferronnier. Qui travaille et venelle fer.. ,.. ,, r 

Ferme. Assemblage de plusieurs barres A fer soutenant le 
comble d'un bâtiment. ; . .„ .,.,,4 

Feu de tôlerie. Foyer da us lequel on chauffe les tôles. 

feuillant. Fer aplati eu verges de .38 à 3 O millimètres d'é- 
paisseur sur o n o8i delargeur. , . . . , . 

Fforetix. Fer. qui présente des filamenls dans sa cassure. 

Fil'de-fer. Fer rendu rond en passant par les trous d'une fi- 
lière, i. ... -, 

Filer te fer. Le faire passer par des trous qui l'arrondissent 
et l'allongent. mj , t „,-., , ( 

Fibries. Etablissements où l'on fait le fil-de-fer. 

Filières. Plaques d'acier percées de trous à travers lesquels 
passent les fils -de-fer. ,. ., 

F inerte. Fourneau pour fondre le fine-mélal, fonte sur- carbu- 
rée. ■ . ,,. -, ,. ,. I- ■ ... ■ 

Flamcron. C'est la même chose que fumeroa. 

FUuu des soufflets. (Voy. pag. 101.J. , 

Flux. Substances employées pour faciliter la fusion des mi- 
nerais, il y eu a de blanc, de cru, noir. 
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fondage. Traitement des minerais dans le* hauts fourneaux: 
Fondante, Substances terreuse» employées pour faciliter ia 

F ond-d affinent. Plaque de fonte au fond des fourneaux d'af< 
finerie. 

Fonderie. Usine pour la refonte de la fonte. 
Fonte. Fer non épuré. 

Fonte blanche, — blanche argentine, — blanche m atte, — 
blanc truitée, — blanche vive, — brnte, — carburée, — 
dure. — en grains, — grise, — grise claire, — noire, — 
truilée, — truitée blanche, — truitée également, — truitée 
grise, ~ sur-carburée, — finc-mélal, — tendre, — de pre- 
mière, — de seconde fusion. 

Foret. Tige d'acier pour percer des trous. 

— langue de carpe. 
Forje. (Voy. pag. 5.) 

— à l'anglaise, garnie de cylindres forgeurs: 
targeagi. Compression dd fer par le martelage. 
Forgis. Tringle éiiiée pour les tréfileries. 
Fourgon. Instrument servant à pousser les charbons. 
Fourneau. Massif qui contient Un vide dans lequel on brûla 

du combustible. 
Foyer. L'endroit où le combustible est en ignïtion. 
Fraisil. (Voy.Fosm.) 

Fi-tiyeux. Pièce de fonte qui sert de point d'appui aux rin- 
gards, lorsqu'on les emploie comme leviers. 
Fretie. Anneau en fer plat dont on renforce le» moyeux des 

F™*. Fil-de-fer dont le corps est inégal. 
Frittes. C'est le synonyme de scories. 

Fromage. .Masse de terre rétractai™ qui supporte les creusets. 
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Gambier. Crochet de fer pour recevoir le fur refendu lorsqu'il 

sort des rondelles des fonderies. 
Gangues. Terres qui accompagnent le mineraï'dans les filons. 
Gerçures. Fentes dans le fer. 

Gisement des minerais. L'endroit oit ils se trouvent, 011 dit 
aussi ijtte. 

Grains. Fer qui contient des parties qui résistent à la lime. 
Grainure. Grains de la cassure des fers et des fontes. 
Graphile. Combinaison de fer et de carbone {plombagine), 
Greillade. Poussière de minerai grillé. 

Grillage. Àclion du feu sur les minerais pour vaporiser l'eau. 
— des blettes, préparation qu'elles subissent avant d'être 
affinées. 

Grilleur, Celui qui grille les minerais. 

Grillât. Enfoncements grenus qui se manifestent à la super- 
ficie des fers aigres qui u'ont pas été bien chauffés. 

GrumilUins. Cristaux qui s'échappent des maquettes qui ont 
été trop chauffées lorsque le marteau vient à les frapper. 

Gueusat. Petite gueuse. 

Gueuse. Masse de foute en prisme triangulaire. 
Cuhr. Substance visqueuse, terreuse et métallique. 

II 

'llalde. Monceau de déblais retirés des mines. 

Hauts fourneaux. Fourneaux qui eicèdent 4 mètres de hall- 

Herbue. Terre alumineuse employée comme fondant. 
JHouitte. Charbon minéral. 

Bouille bacillaire en baguette, — compacte, — feuillette,— 

grasse, — maigre, — sèche, — schisteuse. 
'jUurasse ou llus. Anneau* enfer (Voy. Bogue.) 
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J 

Japonais (sorte d'affinage). Pour obtenir de l'acier. ■ 
Jauge. Compas d'épaisseur pour mesurer les fils-de-fer. 

K 

Kalbrecht. Fer cassant. 
Kernstàhl. acier mou, commun. 
Koq et Korb. Mesures pour charger le charbon. 

h 

Lachefer. Ringard pointu avec lequel on perte la fc 

du fourneau. 
'Laiurot. Le devant des fourneaux d'affmerie. 
Laitiers. Verres terreux qui se forment dans les hauts four- 

laminage. Extension et compression du fer entre les rouleaux 
d'un laminoir. 

Languette. Fer aplati et doublé pour la fabrication de la tôle* 
lanterne. Sorte de pignon à fuseaux. 

Laverie. Cribles places en gradins les uns au-dessus des au- 
tres. 

Liteaux. Tringles horizontales qui en retiennent d'autres* 
Lopin. Masse de fer informe ou de fonte. 
Longrines. Barres de foute soutenant les marates d'un four- 
Lof ir un minerai. Fn prendre de petites quantités dans dea 

endroits divers pour obtenir une moyenne de la qualité. 
Loupe, Masse de fonte. 

Macérer. Tenir la fonte en bain pendant quelque temps. 

Manganèses ou manganésifère. Fonte qui contient du manga* 



Digitizsd by Google 



TMMES 



FORCEROH. 



^77 



Maillon. Coulant en fer qui fait 
les tréfileries.. 



>ir les tenailles dans; 



Manicordon. Fil -de-fer très-fin. 
Manigaux. Bascules des soufflets^ 



Manivelle on Manette. Levier pour faire tourner une roue, un. 

arbre. • ■ •■ t - • . y - * • -- : 

Mantonnet. Partie des soufflets sur lesquelles les cames agis- 
sent soit en pesant dessus, soit en la relevante ; • -. 
Monture. Fil-de-far brûlé par places, chauffé inégalement, i 
Maquette. Barre de fer forgée par le milieu et destinée à un 

emploi ultérieur. .• ' « .Mim> • «wh 

Murâtes, Pièces de fonle qui forment le plafond des embra- 
sures des fourneaux. ■ - . > .1- îi-fnt * f ■ • - vu v 
Marchandes. Fontes qui nesoct pas destinées à être couvert 

des enfer. .: 

Maréchal-fer. Bonne qualité de fer marchand. 

Marschal. Acier. ■ . . , -n 

Maitinet. Gros marteau, usine où l'on martine le fer; d'ov) 

marliner et martîneur, celui qui martine. 
Motte. Marteau à deux têtes (^oj-. pag. i43). 
Massé. Espèce de loupe. 
Mmscau. Lopin déjà cinglé. 

Masselet. Lopin; petite loupe. iiuoirt 
Massetotte. Excès d*fente dans1a'Mulé«j ; elle sert à coin pri. 

■merle métal et à prévenir les sonfflurei. 
Masset. Petite loupe- 
Matte. Première fonte impure 
Mazéage. Mcllimle ni vern.iise d'affiner le fer. 
Mateau, Résultat du mazéage. ■ ■il 

Maielte. Fonte coulée à la Berjfamaique. 
Maxer. Couler la fonte en plaques. 
Mazerie. Lieu où I on maie. ... . , , . 
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Mettre hors. Eteindre te fourneau. 
Aline alumineuse, calcaire, chaude ou corrosive. 
Minette. Mine en poussière. 
Mise ou Metture. Pièce d'acier soudée avec le fer. 
Modérateur. Trou rond fermé par une cheville, situé près da 
3a têlière des soufflets que l'on ouvre pour modérer la force 

Moine. Défaut, fente dans le fer. 

Mon/fie. Disposition dans le fourneau pour que les corps à 

chauffer ne soient pas en contact avec le charbon. 
Moulage en sable, en terre a découvert. 
Mouton. Machine à compression. 

Moyenne. Fer aplati de 1 1 centimètres sur i5 mïll. d'épais- 

Mumstahl. Acier employé pour les coins des monnaies. 

JUureuu. Massif qui contient la tuyère. 

Museau de la tuyère. Partie qui fait saillie dans le fourneau. 

N 

Hasse du four de fenderie. Petit conduit pratique dam le fond 
du fourneau pour y mettre les longues barres; 

Jïe* de la tuf ère. Tuyau de scories ou de fer qui s'attache à la 
tnyère. 

'Kerf du fer. Filaments formés par le martelage. 

Hoir ployant. Tache brune du fer qui indique qu'il est ductile, 

o 

'Oreilles des soufflets, oreillon. {Voy. page 48.) 
jOsmund. Fer de Suède, 

P 

pages de ta tythpe, Poids qui appuient le bout delà tympe du 
coté extérieur de l'ouvrage et qui servent de point d'appui 
iuu ringards. ' " '*""'" 
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Paille {moulage), employée comme êvent pour les moules.' 
Paille de fer. Lamelles qui se détachent et s'opposent au (ou-i 
dage. 

Pâmer. Défaut dans l'acier qui se décarbonise lorsqu'on lu 

forge. 

Panne. Partie supérieure du marteau opposée à la tête. 
Paquet (Tremper en). Foy. page i54- 
Parer le fer. Dresser ses feces avec le marteau: 
Passe-partout. Barre plate, servant à comprimer le sabla dans 

les moules. 
Passe-perle. (Voy. page an). 
Patouillet. Machine pour laver les minerais. 
Pavillon de la tuyère. L'ouverture extérieure du coté" du porta-! 

vent. 

Pièce. Nom de la loupe lorsqu'elle a été cinglée. 
Pi'îê. Maçonnerie en terre battue et comprimée. 
Planer le fer. Le rendre plat à coups de marteau/ 
Platine. Fer martelé en feuilles. 

Platiner. Martelage que l'on fait subir au fer que l'on destina 

aux tûles ou aux casses. 
Plié. Morceau de fer plié en deux pour platiner deux tôle* k 

Plombagine. Sur-carbure de fer. 

Ptutne-saeuil. Pièces de bois destinées à supporter les empoiseî 

sur lesquelles tournent les tourillons des arbres. 
Porte vent. Tuyau pour conduire le vent des soufflets aux: 

Poule. (Voy. Acier.) 

Poulette. Minerai de fer en grains, de l'ile d'Elbe. 
Pyrites martiales. Combinaison de soufre et de fer. 
Pyromètre. Instrument pour mesurer les hautes tempéra- 
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Rable. Instrument en fer ou en bois pour remuer et étendre 
■ les matière!. ' ' "'■ - » » >*■• *<-' « l -iwii* 

Raffinage. Purification du métal. 
RdngutO* ou Rangent. Tôle degrande dimension. 

Paulistalil. Acier brut. ■* ■'■ >T'\ .*<;. t .i*s istp., • ■ _ 
Recingler. Cingler 1 «ne seconde fois. 

Stmkl chaufferie fer ou bxier pour lei rendre plus mous. 
Réduction. Désotydation des minerais. — Couve»ion ,«». ré- 
gule ou métal pur. 
Registre. Ouverture faite ans fi 

Régulateur. (Voy. Ventimètre pag. 740 
Régule de fer. Fonte, fer In, t nj : 
Jfcnarrf. Fonte affinée dans le creuset de* hauts-fourneaux; 

— Loupe formée dans une renaaltèren i . t ,trt il -«.ci 

— Pièce cinglée. mi-hmI us _ 

itenor^ière. -.Fourneau d'affînerïe dans lequel on fond la mine 
et l'on chauffe les lopins, tout à la /oie., ,. ( , n iui. 

Rétreindre. Diminuer, le diamètre d'un cercle, ou d'an vase en 
le martelant. - * 

'Revenir. L'action de remettre au fen l'acier trempé dans toute 
sa <orce pour IeTaraanar.au degré de dureté voulu. «mil 

Riblons. Ferouacier^ercé. On dit. aussi rouillons, 

llin/jard. Barre de 1er pour manœuvrer le feu. , 

Roche. Sorte de fer, 

Raerbrecht, Fer rouverin. 

Rofe de tacier. Tache couleurd'iris dans la cassure des barres 
d'acier de forge. ; ■ ■ ■< ■ »■ • :■ »■ .»■->! ■•■» ' ■ 

Bouge S Angleterre. Tritoxyde de fer, employé pour polir. 

Rouverin. Défaut daus le fer. Le fer rouverin se brise <piand 
on le forge à chaud. 
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Saumon. Fonte de fer en prismes, de deux à cinq quintaui. 
Scharx-stalU. Acier pour les tranchants des taillandiers. 
Scories. Verre» terreux, tenant plus ou moins de fer en disso- 
lution. 

Semelle. Morcean de fer prépare pour être converti en tôle, 
iervonteou Coûtant. Anneau pour tenir les tenailles fermées,' 

( Voy. d'ailleurs Chambrière, et page 36.) 
Sole. Grosse pierre placée au fond des fourneaux. 
Salière. Fer aplati en verge carrée de o».iïa de largeur sur 

o*.oia oni3 d'épaisseur. 
Sornes. Masses qui restent dans les foyers après qu'on a cessé! 

le travail. 

Souckons. Petites barres de fer de 11 centimètres environ de 

largeur sur 4 d'épaisseur. 
Spatule. Barre de fer aplatie par au bont. 
Stock. Gros billot sur lequel ou pose l'enclume. 
Stratification. Disposition par lits superposés. 
Sluck, Masse de fonte retirée du traitement des minerais par 

une méthode particulière. 
Suer le fer. Lui donner une chaude complète. On le surchauffe 

en lui donnant une chaude forcée qui le fond en oxyde de 

fer. 

T 

Tabarin. Morceau de bois qui forme la clef de la charpente 

de la .1 roi ne. 
Tenelles. Petites tenailles. 

Tétiire. Masse carrée dans laquelle est percée l'ouverture qui 
transmet le vent des soufflets aux porte-venti. 

Tirants. Grandes barres de fer servant à consolider les murs. 

Tirerie. Usine où l'on fabrique le petit fil-de-fer, ordinaire-- 
ment tiré à la main. 
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fjffi» VOCABULAIRE DUS TERMES DO FORGERON. 

Toiles. Bavures Je la fonte coulée en moule. 

Tôle. Fer aplati en feuilles, — à crie, — St enseigne, — à 

itrille,— ipalaitre, — à réchaud, — à strrure. 
Tôlerié. Usine où l'on fabrique la — l'ensemble des ou- 

- vrages* exécutés ■eotôt« 1 - j.i, ■ i n:>) i . j wv. : ji 
Touric. Combustible formé de végétaux enfouis, — bourbeuse, 

— de poii, «■ dai gâtons, — des marak, -m sécha, etc. 
Trémie. Pyramide creuse, renversée, formant entonnoir. 
Tréfilerie. Usine où l'on fabrique logeas Êl-de^for. , . ,. 
Tremper. f Voy. page i3a*) ■■nu, ut -jxh 1„ vivii . 
iaVouiw. .Beunioa de lames de métal destinées à être chauffées, 

soudées, martelées et forgées enjeuibia. .-, , ., ., , r ,.x u„ 
Tuyère, ( Voy.pagay^, ^ oiaijuiu. 

3ym^e. Plate-bande qui soutient la maçonnerie au-dessus de , 

- l oin mure par laquelle les scopies codent «daas lu devant 

des hauts fourneaux. .ii™?'» .i„ , uu -u ■.■nu 

v 

Talonne. Sorte d'affinage du fer. 

T'êtes crénelées. . Petites verges de fer qui conservent encore 

l'empreinte des coups de marteaux, et que l'on emploie en 

clouterie et dans les tréfileries. 
Verges de fenderie. Fers aplatis sous les espatars et coupés dans 

les fenderies, — fer refendu. 
Vide (Aller a ). C'est frapper sur l'enclume après que la pièco 

à forger est tombée. 
Fitrière. Fer en bandelettes très-minees. 
Vives fontes. Fontes très -cou fautes. 

V olanl d'un soiiffiet. On dit aussi battant, c'est la planche rao- 
1 ' bile eu dessous du diaphragme qui forme le ventilateur. 

' ' ' " : w * 

Woo», Acier naturel de l'Indu. 
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RENVOI DÉS FIGURES AU TEXTE. 



Flgt 



2 5 

2 

; . : 6 

«'«)■■ ••• ■? 

I':;:;;: 8 

9 ..... . 9 

ia ..... . a 

« ...... ii 

« « 

13 ...... 17 

11 ...... 18 

15 ii 
ie 19 

17 ...... : -sa. 

18 ...... 20 

19 ...... 2j 

20 '. 20 

21 24 

22 ...... 24 

23 24 

24 2 4 

25 ...... 23 

28 

27 23 



PIgn«i. 

29 . ' 26 

30 26 

31 27 

3? 27 

33 28 

34 28. 

33 28 

33 29 

37 ...... 29 

38 29 

39 29 

40 29 

41 30 

42 30 

43 ...... 31 

44 ...... 31 

45 ...... 32 

49 32 

47 ...... 33 

48 ...... 34 

49 36 

30 37 

51 ...... 37 

52 ...... 37 

33 ...... 59 

34 ...... . 49 

53 ...... 40 
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>B4 BBtlTOI DES FIGURKS AH TEXTE. 



IgDMb 








57 . . . 


. ■ 41 


90 . . • . • 


; 88 


58 . . . 


. . 42 


91 


88 


59 . . . 


. . 43 


92 


93 


60 . . . 


. . 42 


93 ..... 


■ 93 


61 . . 


. . 43 


9 f 


, 93 


62 . . . 


. . 45 


93 ..... 


93 


63 . . . 


. . 45 


96 ..... 


98 


6i . . . 


. . 45 


97 ..... 


. 98 


63 . . . 


. . 46 


98 ..... 


98 


66 . . . 


. . 46 


99 


• -f 


67 . . . 


. . 46 


100 




63 . . . 


. . 47 


101 


* r\ 

• 'Jr 


69 . . . 


. . 63 


102 . '• '. '» ". 


• ; 


70 . . . 


. . 63 


103 




71 . . . 


. . 68 


104 . '• 


* 


72 . . . 


. . 69 


105 . j, • « 


In» 


73 . . . 


. . 72 


106 > • . - • 


* ' 


74 . . . 


. . ' 72 


10r 




7b . . . 


'. . 78 


108 ..... 


- *™j 


76 . . . 


. . 80 


109 ..... 


. 10a 


77 . . . 


. . 81 


US, 


. 111 


78 . . . 


. . 81 


111 




79 . . . 


. . 82 


112 


i 


80 . . . 


'. '. '82 


113 . . . ". . 


■ J** 


81 . . . 


. . 82 


\\t '•"*•" ■" 


■ vjr 


82 . . . 


. . 83 






83 . . . 


. . 83 


116 , . v . . . 




84 . . . 


. . 83 




' 1*1 


85 . . . 




118 * * * " * 




86 . . . 


. . 88 


119 


. 121 


87 . . . 


. . 88 


120 


. 121 


88 (') . . 


. . 88 


121 


, 122 


•89 . . . 


. . 88 


122 . . . > . 


. 122 
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RSNT01 Illî FIGDRES AD TEXTE. 



Kgtnt, ■ - 






122 




122 




122 
































, 129 










137 


. 130 


138 ... . . 


■ 132 


440 f i t , , 


. 1ÏÏ9 


































149 





Fies™ - ■ Pae«. 

150 136 

151 136 

152 136 

153 143 

154 144 

155 144 

156 143 

157 144 

158 145 

159 ....... 132 

160 144 

161 139 

162 140 

163 141 

164 149 

165 149 

16G 149 

f 6,7 , . f , . , ISO 

)li8 , 150 

169 150 

170 150 

17* 150 

472 , , , . , . 150 

173 150 

174 151 

175 151 
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,88 table en MATièHXiJ 

Fonte 200 

Acier 200 

Force comparative 207 

Dénomination des fers du commerce 207 

Prix des fers • 212 

S 3. Manière de forger. ■ 213 

Souder a chaude portée 223 

Soudure fer et acier 229 

Trempe de l'acier. 232 

— enpaquet...... 234 

Céments •••• 239 

Prussiatc de potasse. . . . .' 281 

Brasure 262 

VoCiBOLilHE. Ï ■•• 264 

Renvoi des figures au texte. 285 
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ENGYGLQPEDIE-RORET 



COLLECTION 

DU 

FORMANT UNI 

ENCYCLOPEDIE 

DiES SCIENCES ET DES ARTS, 

FORMAT IN-lB; 

Par une réunion de Savant et de Praticiens: , 
MR5S1HCRS ! 



A no «os, A «s* s» 
Giono», Co» 



m, Du 



, Di Gain 




UtlOt, U 'lia , JcLU-FosTialr 

diii, Liimr, Lidiot, S*b»! 
Lomol, M.ttik, MlKk, Molli h 
PiDiiT, EUao, niinn, Ricnim , B 
Tawiuiii.Ta.ieàeT na BainuiD 
Tu M ■ « i , Tu 0 I , V . Il O. « 1 Ll » , V I * I > i ■ 

Tooi lu Traité» »e icndant lèpi 
antlron «ont an «nte i poor raceve 
d'aoi , il faol ajooler 50 eaDtli 

Sortent pat an b» du titra i la Litrain't Encythpidifu di ■ 
ont n'appartiennent pat ■ la ColUdiimdt Umxartà-Rerit, qui 
a endeiimilalenriel dai eonlrefaetenra (M. t'enl . Ardanî, 
gérant da la maiion Ifartiei Arit-t frirti, a Pari», et U. fia- 
wfl ont ili eondamnéa comme lait.) 

Celle Collection étiul nna enliapriio tonte 
piqoa, la» peraonneiqnl auraient qnelqne choie 
parvenir dam l'Intérêt iltiieieacea et de» art», 
da l'omoyer franc da porta l'adreiie de H. le Dirttltur il ! 
rKHcyiopiJU-Rarti, formai m-18, chei M. r\o»»T,libraire,n 
UautafeaillB, n. 13, 1 Pari». 
_ 7b,o. dt PaMmtrtt il Kortaa, 17, ruai dci Angiuliiu. - 
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